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La presente investigación, según su naturaleza, es cuantitativa y tiene como 
objetivo principal el mejorar la productividad en el área de almacén de una 
empresa Electromecánica; y para ello se aplica la metodología de inventarios 
ABC, de tal manera que se establezca una óptima clasificación de productos. Se 
realizó un análisis de la problemática, utilizando herramientas de Pareto, Ishikawa 
(causa-efecto), para identificar el problema que viene generando dificultades de 
baja productividad durante el período 2016 y 2017. El presente trabajo, además, 
es de tipo aplicada y con un diseño cuasi experimental porque hubo manipulación 
de la variable independiente. Los datos fueron recolectados por una ficha de 
registro de datos y procesados empleando el software SPSS versión 22. La 
implementación de la metodología se desarrolló capacitando a las personas clave 
sobre el uso y beneficios de dicha herramienta para que posteriormente puedan 
transferir sus conocimientos a las diferentes áreas o reforzar lo ya conocido. 
Gracias al uso de esta metodología se logró una ligera mejora en el índice de 
Rotación de inventario anual; por otro lado, hubo un crecimiento tanto en la 
Eficiencia y la Eficacia, entre 20% a 10% respectivamente y como consecuencia 
una mejora en los índices de productividad en el área de almacén. 





















The present investigation, according to its nature, is quantitative and its main 
objective is to improve the productivity in the warehouse area of an 
Electromechanical company; and for this the ABC inventory methodology is 
applied, in such a way that an optimal classification of products is established. An 
analysis of the problem was carried out, using Pareto tools, Ishikawa (cause and 
effect), to identify the problem that has been generating difficulties of low 
productivity during the 2016 and 2017 period. The present work, in addition, is of 
applied type and with a design quasi-experimental because there was 
manipulation of the independent variable. The data was collected by a data record 
sheet and processed using the software SPSS version 22. The implementation of 
the methodology was developed by training key people on the use and benefits of 
this tool so that later they can transfer their knowledge to the different areas or 
reinforce what is already known. Thanks to the use of this methodology, a slight 
improvement in the annual inventory rotation rate was achieved; On the other 
hand, there was a growth in both Efficiency and Efficiency, between 20% to 10% 
respectively and as a result an improvement in the productivity indexes in the 
warehouse area. 




































1.1. Realidad Problemática 
1.1.1. Realidad Problemática Global 
El aumento progresivo de la competitividad que se ha derivado de la creciente 
globalización, no ha hecho más que generar que las grandes organizaciones 
asuman seriamente que alcanzarán los mejores resultados adaptándose a los 
distintos contextos del entorno, que cada vez son más versátiles, apoyados en 
nuevos modelos de gestión que ayuden en la toma de decisiones, tanto de las de 
menor interés, como aquellas de relevancia, para desarrollar procesos eficientes. 
El contar con modelos de gestión eficientes que fomenten la toma de decisiones 
acertadas en beneficio de la empresa, se ha convertido en una necesidad y sobre 
todo de aquellas que forman parte del proceso logístico y de abastecimiento, 
puesto que maximiza el valor económico de los bienes y materiales, obteniendo 
así un proceso con óptimos estándares de calidad, con el menor uso de recursos, 
y en el menor tiempo posible; estableciendo así un nivel de confianza requerido. 
Se vuelve, entonces, imprescindible contar con modelos de gestión que posean 
herramientas que permitan reportar el estado físico y financiero de los productos y 
materiales con los que cuenta el área de almacén de una empresa ya que 
finalmente estos se materializan en unidades monetarias y el uso de alguna 
herramienta que nos ayude a manejar de manera automatizada algunos procesos 
de la cadena de suministros. Estas herramientas nos aportarán soportes 
objetivos, nos comunicarán los riesgos y su forma de mitigarlos, de tal manera 
que se controlen los cambios, se consolide y unifique el conjunto de procesos de 
la organización y finalmente se documente la información del proyecto para 
mejorar los procesos futuros. 
Dentro de los procesos que forman parte del área de almacén, el inventario, es un 
punto de vital importancia; y es que dentro de la cadena de suministros origina 
una serie de sobrecostos y problemas a la empresa si no se tiene el orden 
adecuado del mismo; se podría decir entonces que éstos son la razón de la 
existencia de los almacenes y aparecen en numerosos puntos de los procesos de 
abastecimiento; es por ello que se debe justificar su tenencia teniendo en 
consideración su beneficio económico y financiero. 
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Por tal motivo debemos tener en cuenta que el manejo de los inventarios y su 
ajuste a la demanda propia de cada empresa, es una tarea crítica que debe ser 
valorada de forma integral por todas las áreas que interactúan directa o 
indirectamente, incluyendo así también a clientes y proveedores ya que su 
eficiencia se verá reflejado en el aumento de los índices de productividad. 
En la actualidad, el control de inventarios es de vital significancia para las 
organizaciones que planifican dentro de sus metas el aumentar su productividad 
para ser competitivas frente a la competencia. Hoy en día existen empresas que 
deciden reducir al mínimo su stock de inventarios, sin embargo, también existen 
otras que justifican su número de existencias en razón de mantener una 
productividad integral y brindando un servicio mejorado a los clientes. Para este 
tipo de empresas los inventarios se convierten en un amortiguador, de tal manera 
que posibilitan disponer de los artículos o productos en el momento y cantidad 
necesaria. 
A través de los tiempos nos hemos dado cuenta que la productividad es la clave 
del desarrollo y el componente sustancial para la mejora del área de almacén y de 
la empresa en su totalidad; tal es así que hoy por hoy se hace uso del avance 
tecnológico, apoyados también en la capacidad integral del capital humano, que 
se convierte en un factor trascendental. 
Gracias al crecimiento vertiginoso de la tecnología, el trabajador de ahora posee 
esa capacidad de producir mucho más que en el pasado; y esto se debe a 
diversos factores. 
En primer lugar, el trabajador de hoy cuenta con mayor capital físico tal como 
equipos, infraestructura, capacitaciones y gratos ambientes de trabajo. En 
segundo lugar, actualmente el trabajador posee mayor formación académica y 
técnica, ingrediente que lo hace lo suficientemente capaz en sí mismo. Por último, 
las empresas hoy en día poseen todo el background tecnológico utilizado en los 
diferentes procesos productivos. 
En una economía global y competitiva, la productividad direcciona o establece la 
remuneración percibida por los trabajadores en cuanto a calidad de honorarios y 
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la de los inversores en cuanto a rendimiento de capital, tal es así que aquellas 
economías de mayor productividad certifican mayores salarios sin que este en 
juego la estabilidad de sus empresas. 
En cambio, aquellas economías menos productivas resultarán menos atractivas 
tanto para los trabajadores como inversionistas y así perderán presencia en los 
mercados internacionales. 
 




                                       Cuadro de puestos en el que aparece el ranking de 
                                         los primeros 25 países con mayor competitividad 0F1 
 















































Concluimos entonces que la capacidad de cada empresa por crear y generar sus 
propios ingresos no es más que el producto de su propio sistema productivo y es 
éste quien de alguna manera determinará el futuro de la empresa, así como el 
perfil de nuestros colaboradores, proveedores y por supuesto de aquellos que 
desean invertir en su crecimiento. Por tal razón, si deseamos conservar una 
trayectoria siempre a la alza, pues debemos realizar un esfuerzo común por 
plantear políticas y sistemas de gestión que nos posibiliten optimizar la 
productividad en su conjunto. 
1.1.2. Realidad Problemática Nacional 
 
La gestión del almacén y el control de inventario son dos actividades que están 
íntimamente relacionadas y es que pertenecen a los dos procesos más 
importantes de la cadena de suministro; ya que de ambos dependerá el valor 
agregado al servicio que se otorgue en el área de almacén de cada empresa, 
para con ello satisfacer a nuestros clientes externos o internos. 
Para Ricardo Cayo Quintana, especialista de la Cámara Minera del Perú: “El 
beneficio de contar con un almacén reside en aquella urgencia por mantener de 
forma equilibrada la oferta y la demanda. Se dice que el área de almacén está 
proyectada justamente para la ubicación y manejo eficiente de artículos y bienes; 
por esa razón, se debe maximizar el uso del espacio siendo cada vez menos las 
acciones de manejo o manipulación; siendo lo más importante en este ciclo de 
gestión, el servicio ofrecido al cliente final o al usuario” (Publicaciones, 2017. 
p.01). 
Asimismo, en el reciente estudio sobre la situación de la Gestión de la Cadena de 
Suministro o en inglés Supply chain management en el Perú (agosto 2015), se 
dice que el sector logístico local crece de 10% a 15% anual en los últimos años; 
pero no hay mejoras en eficiencia. Mary Wong, gerente general adjunta de GS1 
Perú nos refiere que el índice de competitividad se encuentra en 4.8 puntos. “Se 
mantiene en la misma zona de insuficiencia de los tres estudios anteriores. Es 
decir, si bien hay un crecimiento del sector, eso no conlleva en sí a mejoras en la 
eficiencia” (Diario Gestión, 2017.p 01). 
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 La falta de profesionales capacitados genera un sobrecosto para las empresas al 
momento de renovar su personal, ya que los nuevos colaboradores tardarán más 
tiempo en aprender el know how del negocio. 
                          
 
Figura 2. Índice de Competitividad 
 
 
Gráfico del índice de Competitividad en las empresas, 
según la procedencia del capital1F2 
 
la Gestión de la Cadena de Suministro; se ha convertido en un área 
imprescindible dentro de las empresas que cada vez se vuelven más competitivas 
entre sí, ya que han dado cuenta que si se organiza una gestión correcta de la 
cadena de suministros se obtendrán una gran ventaja frente a la competencia. 
Esta ventaja competitiva se da como consecuencia del óptimo manejo del talento 
humano, que está conformado por todos los colaboradores capaces, con 
formación técnica que les permite analizar información y con ello logran un eficaz 
manejo de la cadena de suministro. Por otro lado, otra de esas ventajas 















































competitivas se da gracias a la automatización de muchas tareas claves, que 
permiten gestionar de manera eficiente cada uno de los recursos. 
Para Álvaro Campos, ex vicepresidente de consumo masivo Perú de Alicorp y 
recientemente nombrado gerente general adjunto de Grupo Salud del Perú 
(AUNA), dice que hay muchas empresas en el país que, por su bajo volumen y 
complejidad de negocio, trabajan con sistemas básicos de gestión, basados 
principalmente en hojas de cálculo. Ello, sumado a la falta de masificación de la 
especialidad de supply en las escuelas superiores, hace muy difícil cerrar una 
brecha de conocimiento que impide a estas organizaciones evolucionar hacia un 
estado más competitivo. El 40% de las empresas de capitales nacionales se 
encuentra en el cuadrante Primario, es decir, están poco automatizadas y son 
poco eficaces en el manejo de su cadena de suministros, según se muestra en la 
matriz de competitividad. 
 
Figura 3. Matriz de Competitividad 
 
  
Gráfico de la matriz de Competitividad en las empresas,  
                                   según cuatro clasificaciones 2F3 
 
Además, es importante definir que la raíz de una óptima gestión de inventarios 
está en que se pueda demostrar la existencia física en almacén, así como en tu 
sistema o kardex.  















































“Entre sus funciones está ayudar a la independencia de operaciones dando 
continuidad a las variaciones de la demanda, determinar condiciones económicas 
de aprovisionamiento y usar óptimamente la capacidad productiva. Esta es la 
función más importante de un inventario porque ahí corroboramos si todo lo que 
se ingresó tuvo salida” (Publicaciones, 2017.p 01). 
Como resultado del análisis de la situación nacional, podemos decir entonces que 
el área de almacén se ha convertido en una pieza fundamental para el desarrollo 
productivo de la empresa, por lo tanto, un manejo óptimo de la cadena de 
suministros y la suma de automatización de procesos y personal altamente 
calificado nos traerá una clara ventaja frente al resto. 
1.1.3. Realidad Problemática Local 
 
En mercado actual exige ser cada vez más competitivos y la empresa 
Electromecánica que es objeto de estudio  no ha sido ajena a ello, desde que en 
sus inicios en la época de los sesenta tuvo un gran despegue gracias a la visión y 
calidad de nuestros profesionales, a los procesos de modernización que se 
adoptaron, a la expansión industrial y comercial; lo que permitió adquirir 
tecnología de punta y asesoría de alta calidad de las tres empresas 
electromecánicas más importantes de Europa, en esa época; Ercole Marelli 
(Italia), Oerlikon (Suiza) y Kissling (Suiza).  A través de los años, se ha mantenido 
esa visión de progreso y vanguardia tecnológica convirtiéndonos a la fecha en 
líder de la industria electromecánica peruana. 
En el año 1975, año en el que inició la fabricación de transformadores de 
distribución, lo hizo también con tecnologías de estas prestigiosas fábricas en el 
mundo. Actualmente fabricamos con tecnología y diseño propio, bajo normas IEC 
-60076. Todos los materiales empleados nacionales o importados son de primera 
calidad y rigurosamente seleccionados. Y además el proceso de fabricación es 






Figura 4. Mercado Nacional de Transformadores de Potencia 
 
 
Fuente: Área de Planeamiento y Marketing 
Por otro lado, también se ha encargado de la distribución de productos que 
forman parte de su Línea Accionamientos, en los que se encuentran; motores 
eléctricos, reductores y motorreductores, importados de marcas reconocidas y 
con garantía de países como Alemania, Japón, Brasil y Bélgica. 
 
Figura 5. Mercado Nacional de Productos de Accionamientos 
 
 
Fuente: Área de Planeamiento y Marketing 
Sin embargo, desde hace unos años y debido a ese crecimiento vertiginoso de la 
tecnología cada vez más se hace necesario disponer de la información correcta y 
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de manera oportuna para la mejor toma de decisiones. A pesar de ser favorable, 
la exigente demanda de trabajo ha deteriorado directamente en un desorden en 
almacén central; y es que ya se hace difícil identificar y ordenar productos de tal 
manera que se encuentren con rapidez para su usuario final. 
La empresa electromecánica, no cuenta con un sistema de gestión de inventarios 
que haga más fácil la tarea de distribución, orden y retiro de los productos. La 
mayoría de materiales están ordenados bajo un sistema básico que los separa de 
acuerdo a un grupo de familias; es decir equipos; productos eléctricos, productos 
ferreteros, entre otros; sin ningún tipo de criterio de importancia o índice de 
rotación de los mismos. Poco a poco y con el aumento de ingreso de materiales y 
equipos al almacén, se desencadenará un desorden difícil de contrarrestar; si no 
nos adecuamos a los requerimientos logísticos del mercado actual y continuamos 
trabajando sin ningún tipo de alineamiento o método en el control de nuestros de 
inventarios, se generará un desorden capaz de formar una desorganización con 
altos índices de pérdidas económicas y de tiempo, así como incremento de 
recursos. 
Para darle solución a estas dificultades y además para que el almacén logre un 
servicio rápido, oportuno y fiable, en otras palabras, “competitivo”, la 
administración debe contar con una adecuada ubicación de los productos en el 
almacén. Una técnica utilizada para determinar la ubicación de los productos, así 
como su rotación y salida en el almacén sería aplicar el criterio de la clasificación 
de Inventarios ABC. 
Como resultado podemos obtener tres grupos, artículos con un índice de 
movimiento alto (A), artículos con un índice de movimiento medio (B) y artículos 
con un índice de lento o bajo movimiento (C) y utilizar esta clasificación para 
ubicar los productos en el almacén. Los de mayor movimiento cerca de la zona de 
despacho, los de menor movimiento lejos de esta zona y los productos de 
movimiento medio ocuparían una zona intermedia. 
El método ABC nos permitirá entonces, aumentar la eficiencia de los almacenes 
al ahorrar tiempo a los encargados a la hora de coger y dejar los artículos, puesto 
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que pueden tener mejor controlados los ítems más solicitados y requerir menos 
movimientos para gestionarlos. 
Además, cuando una empresa tiene el inventario correcto en el momento 
adecuado se reduce de nuevo las órdenes y pedidos en cartera y esto no hace 
más que generar una ventaja competitiva frente a la competencia y que supone 
un impacto positivo que se ve reflejado en términos económicos, porque 
disminuyen costos debido a que no existe sobre stock y genera un trabajo cada 
vez más eficiente. 
1.1.4. Diagrama Causa Efecto ISHIKAWA 
 
Unos de los principales problemas del área de almacén de la empresa 
Electromecánica, es la baja productividad y es que aquí se pueden describir 
diferentes factores que podrían ser los causantes. 
 En la mano de obra, encontramos que existe una capacitación deficiente y una 
falta de motivación entre los trabajadores. 
 Con respecto a la maquinaria con la que contamos se ve una falta de 
modernización de equipos de identificación de productos y mantenimiento a 
montacargas a destiempo. 
 Asimismo, un problema que debe tomarse como uno de los principales en la 
escala de prioridades, es el que afecta directamente al ambiente; puesto que 
existe una deficiente distribución de área que evita el correcto almacenaje de 
productos, así como estantería inadecuada para su orden y finalmente un 
desorden general en el área de almacén. 
 Con respecto a los materiales, encontramos un sobre stock de materia prima; y 
es que existen muchos materiales ocupan espacio innecesario, además esto 
genera pérdidas de dichos equipos o materiales ya que no rotan con frecuencia 
y por descuido se desencadena una pérdida económica. 
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 En cuanto a los Métodos de trabajo encontramos fallas tales como; actividades 
de recepción y despachos retrasados, demora en el ingreso de información y 
varias funciones no delimitadas. 
27 
 
Figura 6. Diagrama de ISHIKAWA - Baja productividad en el área de almacén 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
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De la Figura N° 06, se observa que el diagrama de causa y efecto (Diagrama 
Ishikawa), representa las falencias del proceso de inventario, que trae como 
consecuencia la baja productividad del área de almacén de la empresa. Haciendo 
uso del diagrama se da a conocer las etapas para mejorar e incrementar la 
productividad. 
1.1.5. Diagrama de Pareto 
 
El diagrama de Pareto, llamado también Curva 80-20 o Análisis ABC, nos dice 
que el 80% de las consecuencias de un fenómeno es causado por el 20% de las 
causas. Así por ejemplo tenemos los eventos siguientes: 
 
 




Fuente: Elaboración Propia 
El problema durante el último trimestre es la Baja Productividad y gracias a un 
Registro de eventos verificados durante la el ingreso y despacho de artículos en 
almacén se pudieron observar las siguientes causas, que ahora están ordenadas 






Fuente: Elaboración Propia 
 
Figura 7. Diagrama de Pareto 
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Como resultado del diagrama nos enfocamos en dónde se concentra el 80% que 
en este caso obtenemos que los eventos ocurridos durante el último trimestre 
están generados por tres causas principales: deficiente distribución del área, 
deficiente rotación de materiales, y sobre stock. Por tanto, enfocaremos todos 
nuestros esfuerzos por mejorar estos tres puntos y así optimizar nuestra 
productividad en el área de almacén. 
 
1.2. Trabajos Previos 
Para respaldar el trabajo realizado he recogido información de trabajos de 
investigación que contengan variables similares de las que he podido analizar sus 
objetivos, así como las técnicas e instrumentos seleccionados para fundamentar 
el desarrollo de su estudio; después de análisis éstas son las tesis escogidas: 
1.2.1 Antecedentes de la variable independiente 
 
GRANDA, G. y RODRÍGUEZ, R. Diseño de un sistema de control basado en el 
Método ABC de gestión de inventarios, a través de indicadores de medición, 
aplicado a un estudio fotográfico en la ciudad de Machala. Tesis (Título de 
Ingeniero en Auditoría y Contaduría Pública Autorizada) Escuela Superior 
Politécnica del Litoral. Ecuador (2013). 
 
La investigación en mención tuvo como objetivo principal el implantar un sistema 
de control fundamentado en el método ABC; procedimiento que le permitirá a la 
administración el disminuir los costos que corresponden a los insumos y equipos 
fotográficos; con el propósito de establecer un rendimiento favorable de acuerdo a 
las actividades que desarrolla y de esta forma se pueda visualizar un incremento 
en la eficacia y eficiencia en las actividades operativas a las que se dedica la 
empresa fotográfica. 
El autor de la investigación menciona que el inventario constituye esa inversión 
que se recupera a través del tiempo a través de aquellas actividades propias de la 
gestión de ventas o las de producción; en razón de lo cual éste debe ser 
gestionado y registrado de manera eficiente.  
31 
 
Al inicio de la investigación, el autor relata que el estudio fotográfico, previo a los 
cambios, no contaba con normas o directrices que contribuyan con la mejor toma 
de decisiones en cuanto al manejo y gestión de los inventarios y es por esa razón 
que la inversión tenía una tendencia al alza hasta en un $12.47 dólares 
americanos y que simboliza un 41.39% del total de artículos que posee la bodega 
en su totalidad; ocasionando pérdidas para mantener esta área. 
Posteriormente, con el uso y aplicación de esta herramienta se pudo identificar 
una reducción de 41.39% de los costos en bodega de inventarios, sobre todo en 
la categoría correspondiente a los Obsoletos. 
Asimismo, el autor concluye que implementando algunos indicadores de medición 
se logró automatizar y mejorar significativamente el actual sistema de inventarios 
y además poder monitorear el cumplimiento de la metodología.   
Por otro lado, al hacer uso del método ABC, de Gestión de Inventarios, se pudo 
realizar una categorización de los artículos y esto no fue más que el principio para 
el establecimiento de políticas y directrices por cada categoría, con la sola meta 
de distribuir de forma ordenada los recursos que posee el estudio fotográfico y 
hacer mejor uso de ellos. 
El autor recomienda, que adicionalmente al Plan de implementación del diseño de 
inventario ABC, se incluya un Plan de actividades gestionable en el tiempo; así 
como designar un líder de proyecto y un responsable de la implementación capaz 
de transmitir el uso correcto y beneficios de la aplicación de la herramienta. 
Asimismo, recomienda realizar un programa semanal de capacitación para 
corroborar que la información ha logrado el efecto deseado; y se pueda hablar de 






CAMPOS, Yosey. Implementación de inventario ABC para aumentar la 
Productividad en el área de Almacén en la empresa EYSM Ingeniería SAC. 
Provincia constitucional del Callao, año 2016. Tesis (Título de Ingeniero industrial) 
Universidad César Vallejo. Lima-Perú (2016). 
El objetivo primordial del presente trabajo de investigación es que a través de la 
implementación del inventario ABC se aumente la productividad en almacén y 
mantener la logística en constante funcionamiento. 
El autor concluye que la productividad de almacén de la empresa EYSM 
INGENIERÍA SAC se optimizó en un 4.63% y es que la productividad anterior era 
de 22.97%, lo que significa que existe una mejora de 79.84%. 
Asimismo, aumenta la productividad en materiales, ya que el promedio de la 
misma era de 43%, pero con la implementación de este método se demuestra que 
el promedio aumenta a un 84%, y por lo tanto la mejora total es de 95.35%. Por 
otro lado, este método también aumenta el porcentaje de capacidad utilizada en el 
almacén de la empresa que era de 53.74% pero con la implementación de este 
inventario el porcentaje disminuye en 5.51%, lo que indica que hubo una mejora 
de 89.75%. 
Como recomendaciones, el autor propone que la implementación de un inventario 
ABC se tome como un proceso ya que tiene su base justamente en la mejora 
continua y por ende se debe hacer un seguimiento constante para mantener 
óptimo dicho proceso. 
Asimismo, exhorta a asignar personal capacitado para mantener y mejorar la 
implementación de este inventario ya que es un requisito indispensable para 
mantener un buen control de los indicadores que están envueltos en el estudio. 
Además, recomienda hacer uso de la implementación adicional de un ERP que 
vaya a la par con las necesidades del área de almacén y con ello eliminar o 




VILLOTA, M. Y VELÁSQUEZ, V. Diseño de un Sistema de Control de Gestión 
para la Planificación y Control de Inventarios aplicando el Método ABC Y 5S's de 
una Importadora de Electrodomésticos. Título (Ingeniero en auditoría y contaduría 
pública) Escuela Superior Politécnica del Litoral. Guayaquil-Ecuador (2012). 
El objetivo de este estudio fue ofrecer controles adecuados y razonables a la 
empresa, contra pérdidas por desperdicios, robo, descuido, en las compras, entre 
otros; y producir información segura sobre el movimiento y estructura de la 
mercadería; por lo que esta empresa. 
Durante la implementación del método ABC se lograron establecer las siguientes 
políticas de orden de inventario; los artículos clase A representan 
aproximadamente el 20% del inventario, son los más costosos y rotan más 
lentamente. Éstos se eligen entre aquellos que tienen un costo unitario de 
$870.00 o más. Para la adquisición de estos artículos, se requiere la aprobación 
del presidente de la compañía.  
Los artículos de clase B consisten en el 30% de los artículos que requieren el 
15% de la inversión; Artículos entre $140.00 y $869.00. Si éstos representan 
solamente un 20% del consumo total, las políticas descritas relativas a la Clase C, 
serán las más adecuadas.  
Los artículos clase C son el 50% de todos los artículos del inventario, pero solo el 
10% de la inversión de la empresa en inventario; artículos cuyo costo es inferior a 
$139.00. Representan el grueso de los ítems en Bodega, pero con un valor 
relativamente Bajo.  Las reservas de emergencias serán utilizadas, en esta clase 
de artículos; asimismo la compra de los artículos C, debe basarse en 
procedimientos sencillos y rutinarios. 
El autor recomienda que se incentive a los empleados a participar directamente 
en cada actividad que indica este diseño; realizar planificación anual de las 
compras, actividades de inventario con capacidad de reprogramación, ya que 
pueden existir inconvenientes futuros; revisar y darle seguimiento a los artículos, 
que no tengan rotación por más de 5 años, entre otros.  
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PEÑA, Jorge. Diseño de un sistema de control de inventarios mediante el método 
ABC y su incidencia en la gestión logística de la empresa C.H.C Ingenieros S.A. 
Tesis (Título de Administrador) Universidad Nacional de Cajamarca. Cajamarca-
Perú (2014).  
 El objetivo de la investigación fue diseñar un sistema de control de inventarios en 
base al método de clasificación de inventarios ABC para poder diagnosticar la 
situación actual del sistema logístico de la empresa, así como clasificar el 
inventario de los materiales, maquinaria y equipos, según a la familia que 
pertenecen y además identificar la influencia del sistema de control de inventarios 
en la gestión logística. 
Como conclusión a la investigación, el autor nos dice que la clasificación ABC, 
permitió conocer 03  tipos de categoría (según su valor contable o adquisición), 
así es que el grupo A; contienen los  materiales con un mayor nivel contable por lo 
tanto requiere un mayor control de inventario; el grupo B; integrado por materiales 
con un nivel contable intermedio, por lo tanto requiere un nivel de control regular; 
por último el grupo C; cuyo grupo representa el nivel contable más bajo dentro del 
inventario pero contiene el mayor porcentaje de cantidad de materiales, por lo que 
realizará un nivel de control mínimo y en lo posible se ha reducido el número de 
materiales de éste grupo. 
El autor recomienda una capacitación permanente al personal; en la aplicación del 
sistema de inventario ABC, y la utilización de herramientas de control para llevar 
una gestión de inventarios de calidad, que genere una mayor rapidez en la 
atención a nuestros clientes. 
 Asimismo, el aplicar el sistema de pedido a periodo fijo, que nos permita evitar el 
sobre stock de materiales; utilizar formatos de control de ingreso y salida de 
materiales, con el único fin de llevar un control eficiente y la disponibilidad de 
información actualizada, para la toma de decisiones más efectivas. Por otro lado, 
recomienda, un reordenamiento de acuerdo o al uso permanente de los 




PIERRI, Vera. Propuesta de un sistema de gestión de inventarios, para una 
empresa de metal mecánica. Tesis (Título de Ingeniero Industrial) Universidad de 
San Carlos. Guatemala (2009).   
El autor a lo largo de su tesis expone el uso de diferentes métodos para mejorar el 
sistema de Gestión de inventarios, tales como Pronóstico de venta por producto, 
Planeación de requerimiento de materiales; Análisis del cumplimiento de 
pronósticos, según lote económico de compra y por supuesto propone utilizar el 
método de control de inventario ABC. 
Se aplicó el método de clasificación ABC para dar prioridad en cuanto a cantidad 
a solicitar y mantener el inventario desde el punto de vista monetario, es decir de 
mayor a menor costo; resultando así que el porcentaje de materia prima para la 
clasificación A, según el método de inventarios ABC es de 64.05%, clasificación B 
es de 20.43% y clasificación C es de 15.52%. 
Gracias a esta clasificación se pudo cumplir con los requerimientos de los clientes 
tanto en calidad, costo y tiempo de entrega de los productos, aun cuando el 
pedido no está planificado, son factores que generan valor a la organización, por 
lo que fue necesario implementar un stock de seguridad, evitando retrasos en la 
producción por escasez de materia prima o uso de esta en mal estado. 
El autor recomienda controlar el plan de requerimiento de materiales 
semanalmente, para determinar si hubo variación en el dato propuesto, para fijar 
las cantidades exactas a solicitar. Asimismo, exhorta a no interrumpir el flujo 
normal de importaciones ya que se debe evaluar constantemente a cada uno de 
los proveedores, ser exigentes con el tiempo de entrega de la materia prima y el 
estado en que ésta se recibe. 
Asimismo, propone analizar que el lote económico de compra de cada período 
cumpla con los requerimientos previstos para éste, si no cumpliera se debe 
reajustar el lote económico de compra, con el fin de cubrir con la demanda 




1.2.2. Antecedentes de la variable dependiente 
 
RAMOS, Miguel. Lean Six Sigma para incrementar la productividad en el área de 
almacén de la empresa Coroimport SAC. Distrito de Ate en el año 2015. Tesis 
(Título de Ingeniero Industrial) Universidad César Vallejo. Lima-Perú (2016). 
 Esta tesis tuvo como principal objetivo el uso de la metodología Lean Seis Sigma, 
para mejorar la productividad. El autor concluye con su investigación que esta 
herramienta genera disminución de los errores en la atención de pedidos y 
demoras en las entregas, concluyendo así que la productividad presentó un nivel 
de crecimiento de 71.2% que tenía anteriormente, a 87,0% posterior a la 
aplicación de dicha herramienta; es decir que incrementó en un 15.8%. 
Por otro lado, con respecto a la medición de la Eficiencia, se obtiene una mejora 
de 85,1% a 95,5%, teniendo una mejora de 10.4% al término del uso de la 
herramienta. Asimismo, con respecto a la Eficacia, se dio una mejora de 83.7% a 
91.1%, es decir que se dio un incremento en 7.4%. 
Como recomendación, el autor propone algunos puntos importantes tales como; 
mantener en observación los niveles de productividad en el proceso de atención 
de pedidos que se realiza al área de almacén. 
Además, propone la mejora continua en un futuro que sea extensible a las 
diferentes áreas administrativas de la empresa, teniendo como precedente el 
buen resultado obtenido de la aplicación al área de almacén. 
Asimismo, se recomienda implementar otras herramientas de mejora para que 
fortalezcan los procesos que ejerce el área de almacén. Además, como un punto 
que se deriva del crecimiento en la productividad, se recomienda solicitar a la 
empresa realizar un estudio que le permita medir la Calidad del servicio, ya que 
con ello se puede materializar los resultados y verificar la satisfacción de sus 
clientes en temas de calidad de producto, rapidez en las entregas y algunos otros 




BARRON, Andy. Aplicación de la metodología Lean Sigma para mejorar la 
productividad del área de almacén de suministros en la empresa Cartones Villa 
Marina, Huachipa, 2016. Tesis (Título de Ingeniero Industrial) Universidad César 
Vallejo. Lima-Perú (2016).  
Esta tesis tiene como objetivo, mejorar la productividad del almacén mediante la 
utilización de la metodología Seis Sigma, que se utilizó para obtener resultados 
fiables, mejorando así la exactitud del inventario y su nivel de cumplimiento del 
despacho. 
La empresa no contaba con una adecuada gestión del almacén ya que existía 
desorden en el área, cantidades diferentes en el inventario físico y digital, 
productos sin codificación correcta y como consecuencia se generaban pérdidas 
de tiempo que obstaculizan el crecimiento de la productividad. 
Gracias al uso de la herramienta, algunos aspectos de la productividad tuvieron 
una mejora, y es que antes de la aplicación el promedio de artículos en 
sobrestock era de 0.960% y disminuyó en 0.994%. 
Asimismo, con respecto a las dimensiones de la productividad se pudo verificar 
una mejora. En Eficiencia del inventario de artículos, la cifra indicaba que antes 
tenía un 96.34% y con la aplicación de la metodología la cifra aumentó en un 
99.42%; es decir que se redujo la diferencia de ítems faltantes. Po otro lado, con 
respecto a la Eficacia del cumplimiento de despacho de los ítems de almacén se 
pudo observar una mejora de 92.5% a 99.42%. 
Gracias a la aplicación de esa metodología, el autor concluye que resultó exitosa 
para la empresa pues logró mejorar varios aspectos de la productividad en 
almacén, tal es así que ésta mejoró en un 10.24%.  
De la misma manera esta se pudo obtener como resultado, el incremento de la 
satisfacción del cliente, mediante la reducción de defectos y por ende el 




CASTILLO, Analí. Aplicación de las 5s para mejorar la productividad en el área de 
almacén de la empresa Representaciones y Servicios La Industria SAC. Puente 
Piedra, 2015. Tesis (Título de Ingeniero Industrial) Universidad César Vallejo. 
Lima-Perú (2015).  
 La siguiente investigación se enfoca en realizar, resolver y detectar los puntos 
débiles del área de almacén donde existen un sinnúmero de ocurrencias de 
deficiencia con la finalidad de incrementar la producción, así como agilizar las 
entregas de pedidos y producir de manera óptima los productos, enfocándose en 
la calidad y buen servicio brindado. 
Después de la herramienta 5s implementada, se logra aumentar la Productividad 
de un 11,3 a 16.4, incrementando su índice de productividad en 5.33 y además 
con respecto a las atenciones dadas se obtiene un crecimiento de 42.7%. Ya que 
se genera más atenciones del pedido en cada uno de sus procesos por cada día 
se emitían un promedio de 34 pedidos con la implementación; y antes con la 
implementación redujo el tiempo de servicio, pero las atenciones se 
incrementaron en 17 pedidos más por día. Asimismo, se concluye que con el uso 
de la herramienta se alcanza a tener confiabilidad y resultados eficientes para el 
área de producción, reduciendo tiempos muertos y tiempos de espera. Agilizando 
así cada uno de sus procesos en el área de producción y aumento de la 
capacidad de fabricación de sus productos. 
Por último, el autor recomienda que se realice un seguimiento constante, 
monitoreo en el área de almacén, identificando deficiencias que se puedan 
encontrar en el transcurso del trabajo.  
Se recomienda también que las máquinas manuales con demasiado tiempo de 
uso se debieran reemplazar por otras más modernas para de esta manera agilizar 
más los procesos en el área de almacén y con ello disminuir los tiempos. Otro 
factor importante se dice también que debe ser la disciplina y estandarización de 
cada uno de los materiales solicitados con el fin de generar más pedidos 
atendidos según lo solicite el trabajador. 
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QUISPE, Rubén. Implementación del método Poka Yoke para mejorar la 
productividad del área de almacén en Fierros Puma SA. San Martín de Porres 
2016. Tesis (Título de Ingeniero Industrial) Universidad César Vallejo. Lima-Perú 
(2016). 
 El presente estudio tiene como objetivo hacer uso de la implementación del 
método Poka Yoke para mejorar la productividad en el área de almacén de la 
empresa Puma S.A, ya que éste permite eliminar un error, controlando o 
identificando su origen, logrando de esta manera incrementar su productividad. 
Al elaborar el estudio se hizo uso del software estadístico SPSS 22, se utilizó 
como instrumentos base de datos históricos y formatos validados por expertos, 
que fueron analizados y obteniendo como resultado un incremento en el índice de 
productividad que subió de 86.49%a 93.87%, por lo tanto, el aumento fue de 
7.38%. 
De la misma manera, con el uso de esta herramienta, se logró maximizar la 
eficiencia del área de almacén, concluyendo un aumento para el 2016 de 6.31% 
respecto del año anterior. Esta mejora se dio gracias a que la aplicación de la 
metodología ha cambiado el trato al cliente, menor tiempo de respuesta frente a 
reclamos y la implementación de estrategias que han logrado una disminución 
muy clara. 
Asimismo, hubo un incremento de la eficacia en 1.60% ya que el gran problema 
que existió para el 2015 disminuyó de una manera considerable y es que el 
despacho tenía devoluciones con una media de 37.16; pero para el 2016 cambió 
a 5.5, lo que permitió asegurar que los problemas de despacho disminuyeron en 
31.70%. 
El autor recomienda promover la participación del personal operativo con 
incentivos económicos por logro de metas y además buscar que exista la 
posibilidad de darle mayor participación para que su nivel de autoestima quede 
reflejado en su eficiencia. Así también, monitorear de forma constante los 
indicadores de productividad. 
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SALDIVAR, Edgar. Gestión de la cadena de suministros para incrementar la 
productividad del almacén de dulcería de la empresa CINEPLANET. Ventanilla, 
2016. Tesis (Título de Ingeniero Industrial) Universidad César Vallejo. Lima-Perú 
(2016). 
Este estudio tiene como objetivo principal el llevar a cabo un modelo de gestión 
que permita generar un incremento en la productividad. 
Se pudo determinar a través de la investigación que la gestión de la cadena de 
suministros, incrementa la productividad del área de dulcería, obteniéndose hasta 
un nivel de correlación 0,905.  
Los mismos resultados favorables se pueden ver en la Eficiencia y la Eficacia, ya 
que se obtienen un nivel de significancia de 0,05 y un nivel de correlación de 
0,900; para ambas dimensiones. 
Por otro lado, el autor recomienda enfocarse en la entrega oportuna para la 
obtención de la satisfacción del cliente.  
Para ello se requerirá un diagnóstico adecuado de la productividad, identificando 
así el tiempo total que se está usando en la preparación de pedidos, el tiempo 
improductivo y las cusas de éste. 
Asimismo, se debe enfocarse en el rendimiento de entregas oportunas, buscando 
así optimizar las horas hombre de almacén de dulcería.  
Así es que se debe obtener un diagnóstico adecuado de la eficiencia y de la 
eficacia, identificando así el tiempo total que se está empleando en el despacho 
de pedidos. 
Por otro lado, Cineplanet Ventanilla debe enfocarse en los pedidos rechazados 
por los clientes, de tal manera que se reduzcan o se eliminen por completo.  





1.3. Teorías relacionadas al tema 
1.3.1. Variable: Metodología de inventarios ABC 
1.3.1.1. Definiciones Metodología de inventarios ABC 
 
La clasificación general de los modelos de inventario depende del tipo de 
demanda que tenga el artículo. Esta demanda sólo se puede ser de dos tipos: 
determinística o probabilística; en el primer caso la demanda del artículo para un 
periodo futuro es conocida con exactitud (esto solo para casos de empresas que 
trabajan bajo pedido) y probabilística en el caso que la demanda del artículo para 
un período futuro no se conozca con certeza, pero se le puede asignar una 
distribución de probabilidad a su ocurrencia. (Guerrero, 2011. p 24). 
Según Errasti (2011, p. 258). El análisis ABC categoriza la demanda de un 
suministro en función de su valor o volumen de venta de mayor a menor, 
utilizando la ley de Pareto.  
El análisis ABC subclasifica el suministro según la regularidad de la demanda y si 
la misma es predecible o conocida en un horizonte temporal o por el contrario es 
no regular o volátil. (Errasti, 2011. p 259). 
Según Mora (2011, p. 190).  El ABC en los inventarios, consiste en estructurar o 
clasificar los productos en tres categorías denominadas A, B, C, apoyándose en el 
principio en el cual generalmente los productos siguen una distribución parecida a 
la realizada por Pareto con las rentas de los individuos, cuyo argumento es: 
“alrededor del 20% del número de artículos en stock, representan cerca del 80% 
del valor de ese stock”. 
Por otro lado, Según Anaya (2011, p. 122). El conocido análisis BC pondera el 
volumen de actividad en función de la demanda anual en unidades, multiplicado 
por la frecuencia de picking (cantidad de veces que al año se solicita el producto). 
En este sentido entendemos por artículo “popular” aquellos que de alguna forma 
más o menos continua están constantemente presentes en todos los procesos de 
salida de productos. 
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El análisis ABC es un método de clasificación frecuentemente utilizado en gestión 
de inventario. Resulta del principio de Pareto. El análisis ABC permite identificar 
los artículos que tienen un impacto importante en un valor global (de inventario, 
de venta, de costes, etc.). Permite también crear categorías de productos que 
necesitaran niveles y modos de control distintos. 
En definitiva, todos los artículos pueden clasificarse en alguna de las dos 
categorías descritas, pero además podrían ser subclasificadas en algún otro 
modelo dependiendo de otras condiciones que se relacionan a continuación: 
 Tipo de producto: pueden ser productos perecederos, productos sustitutos o 
durables en el tiempo (metales). 
 Cantidad de productos: existen modelos para un solo producto o para varios 
(multiproductos). 
 Modelos que permiten o no, déficit. 
 Los tiempos de entrega (tiempos de anticipación) pueden ser al igual que la 
demanda determinísticos o probabilísticos. 
 Modelos que involucran o no costos fijos. 
 Tipos de revisión: la revisión de un determinado artículo puede ser continua o 
periódica. 
 Tipo de reposición: dependiendo del tipo de reposición se dice que un modelo 
puede ser de reposición instantánea cuando el artículo es comprado y de 
reposición continua cuando el artículo es producido en una planta 
manufacturera. 
 Horizonte de planeación: el horizonte de planeación puede incluir un solo 
período o varios. (Guerrero, 2011. p 24). 
1.3.1.2. Componentes de un modelo de inventario 
 
Dentro de los componentes de un modelo de inventario se pueden enumerar los 
siguientes: 
 Costos. Los costos de un sistema de inventarios pueden ser mantenimiento, por 
ordenar, penalización y variable. Cada uno de ellos se definirá más adelante. 
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 Demanda. La demanda de un determinado artículo es el número de unidades 
que se proyecta vender en un periodo futuro; más vale aclarar que no es la 
cantidad vendida. En muchas ocasiones la demanda es mayor que la cantidad 
vendida por falta de inventario. 
 Tiempo de anticipación. El tiempo de anticipación es el tiempo que transcurre 
entre el momento en que se coloca una orden de producción o compra y el 
instante en que se inicia la producción o se recibe la compra. 
1.3.1.3. Costos involucrados en los modelos de inventarios 
 
Dentro de los costos involucrados en los modelos de inventario se mencionan los 
siguientes: 
 Costo de mantenimiento: Este costo se causa en el momento en que se 
efectúa el almacenamiento de un determinado artículo; y dentro de él se pueden 
involucrar el costo del dinero invertido o lucro cesante, el costo de arrendamiento 
o almacenaje, los salarios involucrados en el personal de vigilancia y 
administración de los almacenes, seguros, impuestos, mermas, pérdidas y costos 
generados por servicio público (si se requieren tales como agua, luz, teléfono). 
 
 Costo de penalización: Este costo se causa en el momento que un cliente pida 
un artículo y no se tenga; entre otras palabras son los costos asociados a la 
oportunidad por la no satisfacción de la demanda.  
Dentro de éste se pueden involucrar las pérdidas de ventas potenciales de futuros 
clientes (ganadas por la mala reputación), utilidades dejadas de percibir, pagar 
salarios extras para poder cumplir con lo prometido o de pronto tener que comprar 
productos más caros a la competencia. (Guerrero, 2011. p 25). 
   Costo por ordenar o fijo: Este costo se causa en el mismo instante que se lanza 
una orden de producción o una orden de compra. Se llama fijo porque no 
depende la cantidad pedida o fabricada, pero a diferencia del costo fijo contable 
que siempre se causa, éste e causa si se da la orden. en otras palabras, si hay 
que realizar un tipo de acondicionamiento especial para iniciar la producción de 
un artículo; el costo no se causa ya que el acondicionamiento especial no se 
realiza. Dentro de este costo se puede involucrar la preparación de las máquinas 
44 
 
para iniciar una producción, combustibles necesarios, alistamiento de materia 
prima, papelería, servicios y salarios involucrados. 
 
 Costo variable: Este costo sí depende de la cantidad producida ya que, si 
producen tres unidades, el costo se causa tres veces. Cuando el artículo es 
comprado, este costo sencillamente es lo que cobra el proveedor por cada 
unidad entregada; mientras que, si el artículo es producido, este costo involucra 
la mano de obra, materia prima y gastos generales de fabricación por cada 
unidad producida. 
1.3.1.4. Sistema de Clasificación ABC 
 
El sistema de Sistema de Clasificación ABC es un sistema de clasificación de los 
productos para fijarles un determinado nivel de control de existencia; para con 
esto reducir tiempos de control, esfuerzos y costos en el manejo de inventarios. El 
tiempo y costo que la empresa invierte en el control de todos y cada uno de sus 
materias primas y productos terminados son incalculables, y de hecho resulta 
innecesario controlar artículos de poca importancia para un proceso productivo y 
en general productos cuya inversión no es cuantiosa. 
No es nada extraño encontrar en los inventarios de una determinada empresa que 
de un 10% a un 15% del total de artículos representen aproximadamente el 70% 
del dinero invertido en inventario; y que de su mismo inventario del 85% al 90% 
de los artículos representen tan solo un 10% a 15% del capital invertido 
(Guerrero, 2011. P 26 ). 
Son estos motivos los que justifican la aplicación de este sistema de selectividad 
cuya filosofía implica que en muchas ocasiones cuesta más el control del 
inventario que lo que cuesta el producto que se está controlando. Los artículos o 
productos según su importancia y valor se pueden clasificar en las tres clases 
siguientes: 
TIPO A: dentro de este tipo se involucran los artículos que por su costo elevado, 
alta inversión en el inventario, nivel de utilización o aporte a las utilidades 
necesitan de un 100% en el control de existencias. 
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TIPO B: esta clasificación comprende aquellos productos que son de menor costo 
y menor importancia; y los cuales requieren un menor grado de control. 
TIPO C: en esta última clasificación se colocan los productos de muy bajo costo, 
inversión baja y poca importancia para el proceso productivo y que tan solo 
requieren de muy poca supervisión sobre el nivel de sus existencias. 
Dentro de los sistemas más comunes utilizados para realizar esta clasificación se 
encuentran: 
 Clasificación por precio unitario. 
 Clasificación por valor total. 
 Clasificación por utilización y valor. 
 Clasificación por su aporte a las utilidades. 
1.3.1.4.1. Clasificación por precio unitario 
 
Éste es quizás el método más sencillo de aplicación, pero se requiere de un buen 
criterio de quien lo aplique, ya que es posible que se realice una subclasificación 
dentro de cada rango de importancia A, B o C. Un procedimiento adecuado para 
su aplicación es el siguiente: 
 Paso 1: promediar los precios unitarios se los inventarios de los productos de 
un determinado periodo (Guerrero, 2011. p 27). 
 Paso 2: ordenar los artículos del inventario en orden descendente con base en 
su precio. 
 Paso 3: clasificar como artículos A, al 15% del total de artículos. Estos artículos 
deben corresponder a los primeros del listado. 
 Paso 4: clasificar como artículos tipo B, al 20% de los artículos restantes en el 
mismo orden. 
 Paso 5: clasificar como productos tipo C, al restante de los artículos. Estos 
corresponden a los de menor valor. 
 Paso 6: con base en la clasificación se establece las políticas de control y 




1.3.1.4.2. Clasificación por valor total 
 
Éste es muy similar al utilizado para clasificar por precio o costo unitario, sólo que 
se toma en cuenta para la clasificación el valor total del inventario y requiere que 
el analista fije un nivel y porcentaje de importancia para cada nivel de 
clasificación. Un procedimiento adecuado para su aplicación es el siguiente: 
 Paso 1: promediar los valores totales invertidos en los inventarios de productos 
de un determinado periodo. 
 Paso 2: ordenar los artículos del inventario en orden descendente con base en 
el total del dinero invertido. 
 Paso 3: clasificar como artículos A, al porcentaje del total del artículo que 
determine el analista para esta clasificación. Estos artículos deben corresponder a 
los primeros del listado. 
 Paso 4: clasificar como artículos tipo B, a la cantidad de productos que 
corresponden al porcentaje determinado con base en la importancia para esta 
clasificación. 
 Paso 5: clasificar como productos tipo C, al restante de los artículos. Estos 
corresponden a los de menor valor. 
 Paso 6: con base en la clasificación se establece las políticas de control y 
periodicidad de los pedidos. (Guerrero, 2011, p. 28) 
1.3.1.4.3. Clasificación por utilización y valor 
 
Para este método solo se toma en cuenta, mediante datos históricos, la utilización 
o consumo de cada uno de los artículos con su correspondiente costo. 
Al igual que en el método anterior se requiere que el analista fije un nivel y 
porcentaje de importancia para cada nivel de clasificación. Un procedimiento 
adecuado para su aplicación es el siguiente: 
 Paso 1: obtener el consumo de cada artículo para una misma unidad e tiempo 
y el costo de cada unidad de producto. Con base en estos datos se obtiene el 
valor del inventario consumido. 
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 Paso 2: ordenar los artículos del inventario en orden descendente con base en 
el valor del inventario consumido. 
 Paso 3: clasificar como artículos A, al porcentaje del total del artículo 
determinado por el analista para esta clasificación. Estos artículos deben 
corresponder a los primeros del listado. 
 Paso 4: clasificar como artículos tipo B, a la cantidad de productos que 
corresponden al porcentaje determinado con base en la importancia para esta 
clasificación. 
 Paso 5: clasificar como productos tipo C, al restante de los artículos. Estos 
corresponden a los de menor valor dentro de los productos consumidos. 
 Paso 6: con base en la clasificación se establece las políticas de control y 
periodicidad de los pedidos. (Guerrero, 2011, p. 34) 
1.3.1.5. Tipos de inventario 
 
Los inventarios según la forma se clasifican en: 
 Inventario de Materia Prima: Representan la existencia de aquellos artículos 
que, sometidos a un proceso de fabricación, al final se convertirá en un producto 
terminado. 
 
 Inventario de Productos en Proceso (materia semielaborada): Incluye a todos 
aquellos productos parcialmente terminados que se encuentran en un grado 
intermedio de producción, aún no han sido elaborados totalmente; mientras no 
concluya su proceso de fabricación, ha de ser inventario en proceso. Este 
inventario protege contra la variabilidad en el proceso de producción. 
 
 
 Inventario de Productos Terminados: se refiere a todos los productos 
terminados, incluyendo a los almacenados destinados a la venta. Este inventario 
protege contra la variabilidad de la demanda del cliente. 
 
 Inventario de Oficina: Son aquellos que representan a los artículos consumibles 
de oficina que están almacenados para su próxima utilización. 
48 
 
 Inventario de Mantenimiento y Operación: Representan a todos aquellos 
artículos y/o materiales que son utilizados como repuestos para el mantenimiento 
de maquinaria y equipos, que están almacenados para ser utilizados siempre y 
cuando se necesiten. (Errasti, 2011, p. 95) 
 
Según su función los inventarios se clasifican en: 
 
 Inventario de Seguridad: Son aquellos que existen como resultado de 
incertidumbre en la demanda u oferta de productos. Se generan para amortiguar 
variaciones de la demanda del producto. Los inventarios de seguridad 
concernientes a materias primas, protegen contra la incertidumbre de la actuación 
de proveedores debido a factores como el tiempo de espera, huelgas, vacaciones 
o unidades que al ser de mala calidad no podrán ser aceptadas. Se utilizan para 
prevenir faltantes debido a fluctuaciones inciertas de la demanda. 
 
 Inventario de Desacoplamiento: Es aquel que se requiere dentro de dos 
procesos u operaciones adyacentes cuyas tareas de producción no pueden ser 
sincronizadas, esto permite que cada proceso funcione como se planea. Se 
mantienen para independizar unas operaciones de otras o evitar esperas los 
procesos de producción. 
 
 
 Inventario en Tránsito: Se refiere a los productos que están en tránsito entre 
proveedor y empresa, empresa y cliente o entre dos procesos consecutivos. Estos 
materiales son artículos que sean pedido, pero no se han recibido todavía. 
Existen porque el material debe de moverse de un lugar a otro. Existe 
exclusivamente por el tiempo de transporte. (Errasti, 2011, p. 96) 
 
 Inventario Cíclico: Se generan al producir en lotes y no de manera continua. 
Esto se presenta cuando en lugar de comprar, producir o transportar inventarios 
de una unidad a la vez, se puede decidir trabajar por lotes. Estos inventarios 
facilitan las operaciones en los sistemas clásicos de producción. 
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 Inventario de Previsión o Estacional: Se tienen con el fin de cubrir una 
necesidad futura perfectamente definida, además, se diseñan para cumplir la 
demanda estacional variando los niveles de producción para satisfacer 
fluctuaciones en la demanda. Estos inventarios se utilizan para suavizar el nivel 
de producción de las operaciones, para que los trabajadores no tengan que 
contratarse o despedirse frecuentemente. Ciertos productos poseen demandan 
que dependen de algún ciclo, que puede ser estacional o no. Ejemplo: paraguas, 
juguetes y artículos de moda. Ello evita picos exagerados de producción o déficit 
de productos. 
 
 Inventarios Especulativos: Se acumulan inventarios con carácter especulativo, 
cuando se espera un aumento de precios superiores a los costos de acarreo de 
inventarios. En estas situaciones las políticas de inventarios suelen reducirse a la 




 Inventarios de Contingencia: Se generan con la finalidad de que la empresa 
sea capaz de superar un problema en un periodo determinado debido a 
complicaciones futuras de diversos aspectos (Errasti, 2011, p. 97). 
1.3.1.6. Costos de inventarios 
 
 Costos de Pedido: Incluyen todos los costos asociados cuando se lanza una 
orden de compra (pedido). Estos costos deben ser independientes de la cantidad 
que se compra y exclusivamente relacionados con el hecho de lanzar la orden. 
 
 Costos de Almacenamiento (mantenimiento o de posesión): Es el coste por 
periodo de tiempo por cada artículo en inventario. El hecho de conservar un 
producto o material en almacenamiento genera costos por la razón de mantener 
dicho producto en buen estado para cuando se necesite. Estos costos a su vez su 
pueden clasificar por actividad (almacenaje y manutención), por imputabilidad 





 Costos de Adquisición: Es el costo por cada artículo o material pedido, es el 
costo unitario. 
 
 Costos de Penalización (de escasez o ruptura del inventario): Incluyen el 
conjunto de costos por la falta de existencia de productos, estos costos no serán 
absorbidos por la producción en proceso, sino que irán a parar directamente el 
estado de resultados (Errasti, 2011, p. 128). 
 
1.3.2. Variable: Productividad 
1.3.2.1. Productividad 
 
Es lograr mejores resultados considerando los recursos empleados para 
generarlos. En general la productividad se mide por el cociente formado por los 
resultados logrados y los recursos empleados. Los resultados pueden medirse en 
unidades producidas, en piezas vendidas o en utilidades, mientras que los 
recursos empleados pueden cuantificarse por número de trabajadores, tiempo 
total empleado, horas máquina, etc. (Gutiérrez, 2014, p. 20). 
La productividad es una ratio que mide el grado de aprovechamiento de los 
factores que influyen a la hora de realizar un producto se hace entonces 
necesario el control de la productividad. Cuanto mayor sea la productividad de 
una empresa, menor serán los costos de producción y, por lo tanto, aumentara 
nuestra competitividad dentro del mercado (Cruelles, 2013, p.10). 
El principal motivo de estudiar la productividad en la empresa es encontrar es 
encontrar las causas que la deterioran y, una vez conocidas, establecer las bases 
para incrementarla. 
Productividad es el grado de rendimiento con que se emplean los recursos 
disponibles para alcanzar objetivos predeterminados (García, 2011, p. 10). 
La productividad no es una medida de la producción ni de la cantidad que se ha 
fabricado, sino la eficiencia con que se ha combinado y utilizado los recursos para 
lograr los resultados específicos deseados (García, 2011, p. 10). 
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Según Anaya (2011, p. 208), “la productividad se podría definir como la relación 
entre el output de productos o servicios obtenidos con relación a los recursos 
empleados para la consecución de los mismos”. 
En consecuencia, se puede hablar de instalaciones, máquinas o equipos, así 
como la relativa al factor humano (mano de obra directa). 




Entonces se puede concluir que la productividad es la capacidad de lograr 
objetivos predeterminados y de generar respuestas de máxima calidad con el 
menor esfuerzo humano, físico y financiero. 
Asimismo, observamos que aumentar la productividad significa: 
Producir más con el mismo consumo de recursos 
Producir igual utilizando menos recursos 
Producir más utilizando menos recursos 





La formulación de la productividad puede plantearse de tres maneras: 
 Productividad Total 
Es el cociente entre la producción total y todos los factores empleados. 
 Productividad Factorial 
Relaciona la producción final con varios factores, normalmente trabajo y capital. 
 Productividad Parcial 
Es el cociente entre la producción final y un solo factor. En estos cocientes, tanto 
numerador (Producción) como denominador (Factores), irán expresados en la 
misma unidad, generalmente en unidades monetarias (Cruelles, 2013, p. 10). 
      
Productividad = 
Producción   
Factores   
      
PRODUCTIVIDAD=OUTPUT OBTENIDO/RECURSOS EMPLEADOS 
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1.3.2.3. Factores de la Productividad 
 
Son los elementos tales como el Trabajo, la tierra, la Maquinaria y equipo y la 
capacidad empresarial que se transforman en el proceso de producción para la 
generación de bienes o servicios (INEGI, 2013, p. 7). 
En la productividad de una empresa inciden una gran cantidad de factores, unos 
están fuera de su control, mientras que otros si son controlados por ella, siendo 
estos sobre los que la empresa debe actuar para lograr incrementar o mejorar su 
rentabilidad en un periodo de tiempo. En la siguiente relación se nombran algunos 
de los factores que pueden hacer variar la productividad (Cruelles, 2013, p. 12). 
Factores Internos 
 Terrenos y Edificios. 
 Materiales Almacenados. 
 Inversión en Tecnología y Maquinaria. 
 Mano de Obra Contratada. 
Factores Externos 
 Demandas. 
 Cargas Sociales. 
 Tipos de Interés. 
 Disponibilidad de Materiales. 
 Disponibilidad de Equipos. 
 Disponibilidad de Mano de Obra Calificado. 
 Normas Legales y Políticas. 
1.3.2.4. Factores que aumentan la productividad: 
a) Curva de aprendizaje: 
Todo proceso de nueva implantación está sometido a un crecimiento rápido de su 
productividad (ley del 80%) debido al fenómeno denominado “curva de 
aprendizaje”, que no es otra cosa que una consecuencia de la adaptación del 
hombre a la nueva tarea. 
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Este fenómeno todos lo hemos experimentado de alguna forma en nuestra vida si 
pretendemos aprender un idioma, etc. 
Por lo tanto una empresa a la hora de establecer sus objetivos de productividad, 
deberá identificar lo que es el rendimiento habitual de un proceso, de sus 
crecimientos iniciales como consecuencia de la referida curva de aprendizaje. 
b) Diseño del producto: 
La mejora continua en los diseños de los productos, simplificación, 
estandarización de empaquetados, así como su identificación, peso y embalaje, 
son factores decisivos a la hora de conseguir una mayor productividad tanto en 
los procesos y expedición como en el almacenamiento y manipulación de los 
productos. 
c) Mejora en los métodos de trabajo 
Este es un proceso continuo, que se debe conseguir mediante una 
racionalización, simplificación y mejora de los diferentes procesos operativos el 
almacén, así como de su layout. 
d) Mejoras tecnológicas: 
En este grupo se pueden incluir las mejoras en cuanto a información, 
comunicación y proceso de datos, así como los de mecanización y automatización 
de procesos, con los medios adecuados de manutención y robótica en su caso, 
siempre y cuando estén económicamente justificados. 
La mejora de la productividad no es por tanto un trabajo exclusivo de 
especialistas, sino que por el contrario debería formar parte del quehacer diario de 
la empresa, donde todo el personal, de forma directa o indirecta, está involucrado 
en esta tarea, constituyendo un proceso continuo y no un programa a realizar en 
un momento puntual. 
La mejora de la productividad requiere de utilización óptima de todos los recursos 
empleados, tanto de personal directo como de equipos, instalaciones, materiales 
y medios financieros requeridos (Anaya. 2011, p. 209). 
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1.3.2.5. Los componentes de la productividad 
 Eficiencia 
Según Gutiérrez (2014, p.20), “la eficacia mide la relación entre el resultado 
alcanzado y los recursos utilizados. Eficiencia es tratar de optimizar los recursos y 
procurar que no haya desperdicios de recursos”. 
 Eficacia 
Es el grado en que se realizan las actividades planeadas y resultados logran los 
objetivos. La eficacia se puede ver como la capacidad de lograr el efecto que se 
espera o se desea. La eficacia implica utilizar los recursos para el logro de los 
objetivos trazados (Gutiérrez, 2014, p.20). 
1.3.2.6. Concepto de Actividad 
 
Todos los sistemas de medición descritos determinan, mediante distintos 
sistemas o técnicas, el tiempo de ejecución de un trabajo concreto, es decir el 
tiempo estándar (Cruelles, 2013, p. 17). 
Uno de los objetivos de esta investigación será controlar y gestionar la variación 
existente entre el tiempo estándar y el tiempo real de ejecución. Dicha variación 
es debida a dos causas: al desempeño con el que se lleva a cabo el trabajo y a la 
forma de gestionar los recursos que intervienen en el sistema. 
Por actividad debe entenderse ritmo de trabajo para una misma operación, incluso 
si es realizada por un mismo operario puede haber variación en los tiempos reales 
de ejecución. De ahí que surge la necesidad de cuantificación y clasificación de 
distintos ritmos de trabajo para poder determinar el tiempo estándar (Cruelles, 
2013, p.18). 
Para medir la actividad es necesario disponer de un cuadro de escalas donde se 
definen varios puntos básicos. A continuación, se muestran algunos ejemplos de 
escalas de actividad. 
A pesar de la determinación de la actividad o juicio de actividad está ubicada 
dentro del alcance de un estudio de métodos y tiempos, se hace muy necesario 
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aclarar algunos términos referentes a la actividad, para comprender algunas 
partes del control de la productividad. 
 Actividad Normal 
Independientemente del sistema de medición utilizado y del valor numérico que 
ese sistema asigne a la actividad normal, se trata del ritmo de trabajo que el 
operario debe seguir a medida, como mínimo, en cada jornada, según lo que 
marca el estatuto de los trabajadores. Ningún operario está obligado a trabajar por 
encima de ese ritmo. 
 Actividad Óptima 
Se trata de un ritmo de trabajo más exigente que el anterior, que en algunos 
sectores puede cambiar, pero normalmente se trata de un rendimiento de un 33% 
por encima del normal, es decir, reducir un 33% los tiempos estándar de trabajo. 
No se trata de un límite o barrera imposible de superar, pero sí que es 
recomendable no incentivar actividades superiores a la óptima debido al riesgo 
real de lesión física (Cruelles, 2013, p.19). 
 Rendimiento Normal 
Es la cantidad de trabajo que un operario efectúa en una hora de actividad 
normal. 
 Rendimiento Óptimo 
Es la cantidad de trabajo que un operario efectúa en una hora de actividad 
óptima. 
 Tiempo Estándar 
Es el tiempo invertido por un trabajador en una determinada tarea, incluyendo los 
tiempos de descanso o recuperación, trabajando a actividad normal. 
La dirección de una empresa, mediante el control de la productividad debe 
intentar que el nivel de actividad seguido por toda su plantilla sea el más alto 
posible, ya que gran parte de la productividad conseguida depende directamente 
de este parámetro. Debido a esto, a continuación, se explicará cómo se calcula la 
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actividad conseguida por un operario a partir del tiempo de ejecución y a partir de 
la producción conseguida. 
1.3.2.7. Cómo se Mide la Productividad en Diferentes Empresas 
 
La productividad se define como la relación entre insumos y productos, en tanto 
que la eficiencia representa el costo por unidad del producto. En 
las empresas que miden su productividad, la fórmula que se utiliza con más 
frecuencia es:  
      
Productividad = 
Número de unidades producidas   
Insumos empleados (tiempo total)   
      
 
1.3.2.8. Las Seis Grandes Pérdidas en la Productividad 
 
1) Pérdidas de tiempo por mantenimiento. 
2) Pérdidas de tiempo por la disponibilidad. 
3) Pérdidas de tiempos ociosos. 
4) Pérdidas de reducción de velocidad. 
5) Pérdidas de tiempo por la calidad. 
6) Pérdidas de tiempo por acontecimientos inusuales. 
La productividad es, sobre todo, una actitud de la mente. Ella busca mejorar 
continuamente todo lo que existe. Está basada en la convicción de que uno puede 
hacer las cosas mejor hoy que ayer y mejor mañana que hoy. Además, ella 
requiere esfuerzos sin fin para adaptar actividades económicas a condiciones 
cambiantes aplicando nuevas teorías y métodos. Es una creencia firme en el 
progreso humano.  
1.3.2.9. Medición de los Insumos o Factores 
La Productividad se puede medir en términos de los distintos insumos que 
intervienen en el proceso productivo (Tierra, Mano de Obra y Máquinas y 
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Equipos). Sin embargo, la medida más frecuente se relaciona con el factor 
trabajo, es decir, un indicador de productividad de la mano de obra. 
Es posible medir el insumo de la mano de obra en términos del número de 
personas (obreros y empleados) ocupadas o de las horas-hombre trabajadas. En 
la práctica se recomienda considerar la cantidad de Horas-Hombre Trabajadas 
(HHT), ya que, ésta es una variable altamente sensible a los cambios en la 
producción y la primera que las empresas ajustan al cambiar el entorno 
económico. También la utilización de esta variable permite llevar a cabo 
comparaciones entre sectores y entre economías de distintos países (Inegi, 2013, 
p.8). 
Para nuestra investigación, los componentes de la productividad se muestran a 
continuación y se ejemplifica la definición de eficiencia y eficacia midiendo los 
recursos empleados a través de tiempo total y los resultados mediante la cantidad 









Eficacia (Basado en el tiempo útil del proceso): 
 







1.3.2.10. Elección del Año Base 
Es importante señalar que, en la elaboración del Índice de Productividad, se 
deberá seleccionar adecuadamente un año para considerarlo como base o de 
referencia, esto es, un periodo cuando la producción o las ventas son normales, 
es decir, ni extremadamente altas ni bajas (Inegi, 2013, p. 7). 
En la tesis se tomará como tiempo base 6 meses antes y 6 meses después, para 
realizar la comparación de los resultados en el proceso de instalación de 
balanzas. 
La productividad en almacén es uno de los tópicos más frecuentemente 
empleados en las discusiones de dirección. La mayor parte de las empresas 
tratan de reducir los costos e incrementar el output y mejora de los niveles de 
servicio a través de una mejora de su productividad. 
En el actual ambiente empresarial, donde la paridad en precios, productos y 
servicios se consiguen a menudo de una forma rápida, los programas de mejora 
de la productividad con frecuencia pueden ser el único medio de conseguir y 
mantener el umbral competitivo del mercado (Anaya, 2011, p. 207) 
1.4. Formulación del Problema 
1.4.1. Problema General 
¿De qué manera la aplicación la metodología de inventarios ABC mejora la 
productividad en el área de almacén de una empresa electromecánica, Lima, 
2017? 
1.4.2 Problemas Específicos 
¿De qué manera la aplicación de la metodología de inventarios ABC mejora la 
eficiencia en el área de almacén de una empresa electromecánica, Lima, 2017? 
¿De qué manera la aplicación de la metodología de inventarios ABC mejora la 
eficacia en el área de almacén de una empresa electromecánica, Lima, 2017? 
 
1.5 Justificación del Estudio 
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1.5.1 Justificación Teórica 
 
Según Valderrama (2015, p. 140), se refiere a la inquietud del investigador por 
profundizar en uno o varios enfoques teóricos que tratan del problema; a partir de 
esos enfoques se avanza con el conocimiento planteado. 
Por desconocimiento de una adecuada gestión de proceso de inventario en el 
área de almacén se está generando una baja productividad y es que se ha 
ocasionado un desorden tal por falta de aplicación de algunas herramientas de 
gestión que finalmente evitarán que se siga generando un incumplimiento con las 
cuotas de despacho de productos, así como sobrecostos en las horas hombre.    
1.5.2 Justificación Práctica 
 
Según Valderrama (2015, p. 141), se manifiesta en el investigador por contribuir 
soluciones u obtener el título académico. 
La aplicación de la metodología de inventarios ABC nos permitirá desarrollar un 
cambio en el ordenamiento de los artículos en función del valor de los mismos, de 
tal manera que se ahorra tiempo en las actividades de despacho, de verificación 
de kardex, entre otros con los que finalmente se materializa en una productividad 
mayor. 
1.5.3 Justificación Económica 
 
Mediante este proyecto de tesis mejoramos la productividad del área de almacén 
de la empresa electromecánica y es que mejoramos el orden en el inventario, de 
tal manera que se produce una eficiencia en las actividades de, con una mano de 
obra eficiente y optimizando los recursos y tiempos empleados en el proceso, y de 
esta manera entregando los pedidos en el tiempo establecido. 
1.5.4 Justificación Metodológica 
 
Según Valderrama (2015, p.140), hace alusión al uso de metodologías y técnicas 
específicas para su aplicación en la solución de problemas, como pueden ser 
autores que respaldan tu metodología, revistas científicas. 
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La investigación es de tipo de estudio Aplicada, con un nivel de investigación 
descriptiva, con diseño cuasi experimental. Para lograr los objetivos de estudio se 
utilizará como instrumento la ficha de registro de datos, que servirá para medir la 
variable independiente METODOLOGÍA ABC con la variable dependiente 
“PRODUCTIVIDAD”. Para que el instrumento sea válido y confiable será valorado 
por juicio de expertos (Valderrama, 2015, p. 199). 
1.6 Hipótesis 
1.6.1 Hipótesis General 
 
La aplicación de la metodología de inventarios ABC mejora la productividad en el 
área de almacén de una empresa Electromecánica, Lima, 2017. 
1.6.2 Hipótesis Específicos 
 
La aplicación de la metodología de inventarios ABC mejora la eficiencia en el área 
de almacén de una empresa Electromecánica, Lima, 2017. 
La aplicación de la metodología ABC mejora la eficacia en el área de almacén de 
una empresa Electromecánica, Lima, 2017. 
 
1.7 Objetivos 
1.7.1 Objetivo General 
Determinar como la aplicación de la metodología ABC mejora la productividad en 
el área de almacén de una empresa Electromecánica, Lima, 2017. 
1.7.2 Objetivos Específicos 
 
Determinar cómo la aplicación de la metodología ABC mejora la eficiencia en el 
área de almacén de una empresa Electromecánica, Lima, 2017. 
 
Determinar cómo la aplicación de la metodología ABC mejora la eficacia en el 
































2.1 Diseño de investigación 
Según Hernández (2010, p. 187) El Preexperimento es un diseño de un solo 
grupo, cuyo grado de control es mínimo. Generalmente es útil como un primer 
acercamiento al problema de la investigación en la realidad. 
Los diseños cuasiexperimentales también manipulan deliberadamente, al menos 
una variable independiente para observar el efecto y relación con una o más 
variables dependientes. En el diseño cuasi experimental los sujetos no se asignan 
al azar a los grupos ni se emparejan, sino que dichos grupos ya están formados 
antes del experimento; son grupos intactos” (Hernández, 2010, p. 203) 
Esta investigación tiene un diseño cuasi experimental, ya que existe un control 
mínimo de la variable independiente, se trabaja con un solo grupo (G) al cual se le 
aplica un estímulo (Aplicación de la Metodología de inventarios ABC) para 
determinar su efecto en la variable dependiente (Productividad), aplicándose un 
pre prueba y post prueba luego de aplicado el estímulo. Se analizarán los 
cambios efectuados durante el periodo de implementación de la herramienta de 
clasificación ABC de a través del tiempo con el diseño de pre prueba y pos prueba 
que nos permitirá conocer el resultado de la hipótesis.  
                   X estímulo  
 
 
   
       Pre prueba  post-prueba  
 
Para Bernal (2010, p.154) sigue el siguiente Esquema de diseño: 
G O1 X O2 
Donde: 
X: Variable independiente (Metodología de inventarios ABC) 
O1: Medición previa (antes de la implementación) de la variable dependiente 
(Productividad) 








2.1.1 Tipo de Investigación 
2.1.1.1 Según el fin que se persigue: 
 
 Aplicada; La presente Investigación es aplicada, Según Valderrama (2014, p. 
164) se denomina también “activa”, “dinámica” o “empírica”, porque se encuentra 
íntimamente ligada a la investigación básica del cual indagaremos las diferentes 
teorías científicas existentes en relación al problema de estudio, ya que depende 
de sus descubrimientos y aportes teóricos para llevar a cabo la solución de 
problemas, con la finalidad de generar bienestar al área de trabajo y mejorar la 
situación actual de los colaboradores de la empresa. 
2.1.1.2 Según su carácter, nivel y profundidad: 
 
 Explicativo; para Hernández (2010, p. 95) los estudios explicativos pretenden 
establecer las causas de los sucesos o fenómenos que se estudian; su interés se 
centra en explicar por qué ocurre un fenómeno y en qué condiciones se 
manifiesta o por qué se relacionan dos o más variables. 
 Descriptivo; porque se va a describir los rasgos representativos de las 
variables estudiadas. Según Hernández (2010, p. 92) busca especificar las 
propiedades, características y perfiles de personas, grupos comunidades, 
procesos, objetos o cualquier otro fenómeno que se someta a un análisis. Es 
decir, únicamente pretende medir y recoger información de manera independiente 
o conjunta sobre los conceptos o las variables a las que se refieren. 
Para este estudio se puede decir que se trata de una investigación, descriptiva, 
explicativa ya que analiza como es y cómo se manifiesta un problema en la 
empresa; es decir la Baja productividad; y además intenta encontrar las razones o 
causas que provocan este problema. 
2.1.1.3 Según la naturaleza: 
 
 Cuantitativo; el trabajo a desarrollar tiene un enfoque cuantitativo, debido 
a que recolecta información o datos a través de una ficha de observación del 
proceso de instalación. 
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La investigación cuantitativa utiliza la recolección de datos para probar hipótesis 
con base en la medición numérica y el análisis estadístico, con el fin de establecer 
pautas de comportamiento y probar teorías (Hernández, 2010, p. 4). 
2.1.1.4 Según su alcance temporal: 
 
La investigación será Longitudinal, ya que se estudiarán los resultados en un 
determinado tiempo. 
El diseño longitudinal es un “estudio que recaba datos en diferentes puntos del 
tiempo, para realizar inferencias acerca de la evolución del problema de 
investigación o fenómeno, sus causas y sus efectos” (Hernández, 2010, p. 159). 
Éstas permiten ver los cambios de una población a corto, mediano y largo plazo, y 
en razón que a la población de estudio se la medirá mínimo dos veces. Es decir, 
se efectuarán dos mediciones, una antes de la aplicación de la variable 
independiente y otra después de la aplicación de la variable independiente. 
Según Hernández (2010 p. 162), “los estudios longitudinales tienen la ventaja de 
que proporcionan información sobre cómo las categorías, conceptos, procesos, 
variables, comunidades, fenómenos y sus relaciones evolucionan al paso del 
tiempo” 
2.2 Variables 
2.2.1 Variable Independiente - INVENTARIOS ABC 
 
El sistema de Clasificación ABC es un sistema de categorización de los productos 
para fijarles un determinado nivel de control de existencia; para con esto reducir 
tiempos de control, esfuerzos y costos en el manejo de inventarios. (Guerrero, 
2011, p. 20) 
Es de gran utilidad porque permite aumentar la eficiencia de los almacenes y ésta 
se visualiza en el ahorro de tiempo por parte del personal al momento de coger y 
dejar los artículos y es que pueden tener mejor controlados los items más 
solicitados y requerir menos movimientos para gestionarlos. 
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Esta metodología es el resultado del principio de Pareto ya que el análisis ABC 
permite identificar los artículos que tienen un impacto importante en un valor 
global de inventario o incluso de ventas y de costos. Para realizar un análisis 
ABC, en primer lugar, se debe establecer cuáles son los artículos más 
importantes que tenemos en el almacén. Posteriormente los clasificamos en 3 
grupos: 
 Artículos de tipo A: Se refieren a los más importantes; y estos pueden ser los más 
usados, los más vendidos o los más urgentes.  Generalmente son los que más 
ingresos dan. 
 Artículos de tipo B: Se refiere a los de menor importancia o de una importancia 
secundaria. 
 Artículos de tipo C: Son aquellos que carecen de importancia. En muchos casos 
tenerlos en almacén cuesta más dinero que el beneficio que aportan. 
Finalmente, después de que se elaboró la asignación, se colocarán los artículos 
de Tipo A en las zonas más alcanzables, es decir en la entrada del almacén, en la 
parte delantera de los anaqueles, en las zonas más transitadas de las tiendas; 
asimismo los artículos de Tipo B y C que son los menos solicitados estarán 
colocados en las zonas menos accesibles, puesto que la necesidad de disponer 
de ellos es menor. 
2.2.2 Variable Dependiente - Productividad en el área de almacén 
 
La productividad se puede definir como la relación entre el output de productos o 
servicio obtenidos con relación a los recursos empleados para la consecuencia de 
los mismos (Anaya, 2011, p. 208). 
La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un proceso o 
en un sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr mejores 
resultados considerando los recursos empleados para generarlos. En general la 
productividad se mide por el cociente formado por los resultados logrados y los 
recursos empleados. Los resultados pueden medirse en unidades producidas, en 
piezas vendidas o en utilidades, mientras que los recursos empleados pueden 
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cuantificarse por número de trabajadores, tiempo total empleado, horas máquina, 
etc. (Gutiérrez, 2014, p.20). 
2.2.3 Operacionalización de variable 
 
 
Ver Anexo 6 - Matriz de Operacionalización de Variables 
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Fuente: Elaboración Propia 
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2.3 Población y muestra 
2.3.1 Población  
 
Para Carrasco (2005, p. 236) La población es “el conjunto de todos los elementos 
que forman parte del espacio territorial al que pertenece el problema de 
investigación y poseen características mucho más concretas que el universo”.   
Conjunto de todos los casos que concuerdan con una serie de especificaciones. 
(Hernández, 2010, p. 174). 
Para el presente estudio, la población está conformada por los procesos utilizados 
durante la clasificación de artículos en 24 semanas. 
2.3.2 Muestra 
 
Es un subgrupo de la población de interés sobre el cual se recolectarán datos, y 
que tiene que definirse y delimitarse de antemano con precisión, además de que 
debe ser representativo de la población. (Hernández, 2010, p. 173) 
Según Valderrama (2014, p.184), Es un subconjunto representativo de un 
universo o población. Es representativo porque refleja fielmente las características 
de la población cuando se aplica la técnica adecuada de muestreo de la cual 
procede, difiere de ella solo en número de unidades incluidas y es adecuada, ya 
que debe incluir un numero optimo mínimo de unidades; este número determina 
mediante el empleo de procedimientos diversos, para cometer un error de 
muestreo dado al estimar las características poblacionales más relevantes. 
Para este estudio, la muestra será el 100% de la población. 
2.3.3 Criterios de selección 
 
Los criterios de selección son las normas para decidir a quién se le permite entrar 
en una investigación. Existen dos tipos de criterios:  
 Inclusión: Los criterios de inclusión para la selección de la muestra de la 
presente investigación son: 
 Número de instalaciones dentro de fecha. 
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 Tiempos de pre entrega de equipos e insumos. 
 Exclusión: Los criterios de exclusión son: 
No se considera otros tipos de trabajos como: mantenimiento preventivo, 
reclamos por garantías o calibraciones. 
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
2.4.1 Técnicas 
 
Observación directa: mediante este método se conoce e identifica de manera 
directa y objetiva, la situación actual del proceso de la metodología ABC para 
optimizar la productividad en el almacén. 
Revisión documental: los documentos pertenecientes a la aplicación tanto 
procedimientos y registros del proceso de instalación, se analizarán para poder 
tener un control de la metodología ABC. 
2.4.2 Instrumentos de recolección de datos 
 
Para el proyecto se emplearán los siguientes instrumentos: 
Check list: un check list o lista de verificación, es un documento que detalla uno 
por uno distintos aspectos que se deben analizar, comprobar, verificar, etc. Esta 
lista nos ayudará a tener el mejor control de la aplicación para abordar los temas 
en los cuales no cumplimos con la metodología. (Guzmán, 2011, p. 2) 
Reporte semanal de observaciones al inventario: este reporte es el esencial 
para medir cuanto del inventario se ha movilizado, salido o entrado en el periodo 
de tiempo indicado. 
2.4.3 Validez y Confiabilidad del instrumento 
 
 Validez: 
Según Bernal (2010, p. 248). La validez se relaciona con el juicio que se hace 
respecto al grado en que el instrumento de medición mide lo que debe medir. Este 
juicio consiste en tener una idea clara de la variable que desea medirse y evaluar 
si las preguntas o los artículos del instrumento en realidad la miden.  
70 
 
(Hernández, y otros, 2010. pág. 200). Define:  la validez se refiere de manera 
directa al grado en que un instrumento mide realmente la variable que permite 
medir. 
La validez se realizó a través de la técnica de criterio de jueces, el juicio de 
expertos se define como una opinión informada de personas con trayectoria en el 
tema, que son reconocidas por otros como expertos calificados en éste, y que 
pueden dar información, evidencia, juicios y valoraciones. La identificación de las 
personas que formarán parte del juicio de expertos es una parte crítica en este 
proceso, frente a lo cual Skjong y Wentworht (2000) proponen los siguientes 
criterios de selección: (a) Experiencia en la realización de juicios y toma de 
decisiones basada en evidencia o experticia (grados, investigaciones, 
publicaciones, posición, experiencia y premios entre otras), (b) reputación en la 
comunidad, (c) disponibilidad y motivación para participar, y (d) imparcialidad y 
cualidades inherentes como confianza en sí mismo y adaptabilidad (Escobar y 
Cuervo, 2008). 
Para la presente investigación se consideró el juicio de 03 expertos en el tema, 
escogidos de acuerdo a su experiencia, reputación, disponibilidad e imparcialidad 
en la Escuela Profesional de Ingeniería Industrial de la Universidad César vallejo. 
Los expertos fueron los siguientes: 
 Mgtr. Guido Trujillo Valdiviezo (Especialista en Diseño y Desarrollo de 
Investigación y Estadística) 
 Msc. Daniel Ricardo Silva Siu (Ingeniero Industrial, MSc Dirección TI) 
 Mgtr. Percy Sixto Sunohara Ramírez (Ingeniero Industrial, MSc Dirección TI) 
 
 Confiabilidad: 
La confiabilidad de una herramienta de medición “es el grado en que un 
instrumento obtiene resultados consistentes y coherentes”. (Hernández, 2010, 
pág. 200) 
Robles (2015, p.3), señala que la confiabilidad del instrumento es un requisito de 
calidad de todo instrumento de medición, considerado como grado de precisión y 
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descarte el error, a través de la consistencia, la estabilidad temporal y el acuerdo 
entre expertos. 
Para la confiabilidad de los instrumentos de medición a utilizar para la presente 
investigación, se adjunta fichas técnicas de los instrumentos (Ver anexos 7 y 8), 
Máquina Film y Estoca Hidráulica. 
2.5 Método de análisis de datos 
Para el análisis de los datos se utilizará Microsoft Excel 2010 y el SPSS. 
Según Hernández (2006, p. 6) “el análisis cuantitativo se lleva a cabo al usar 
métodos estandarizados, los cuales deben poder observarse o medirse en el 
mundo real, se presentan mediante números (cantidades) y deben realzarse a 
través de procedimientos estadísticos”. 
2.5.1 Análisis descriptivo 
 
Este análisis nos describe el comportamiento de una variable en una población o 
subpoblación y se limita a la estadística descriptiva (media, varianza, moda, etc.) 
2.5.2 Análisis inferencial 
 
Hernández (2010, p.299) explica que “la estadística inferencial es para probar las 
hipótesis y estimar los parámetros”. 
Para probar nuestras hipótesis se hará uso de la prueba paramétrica T-student y 
no paramétrica Wilcoxon. 
2.6 Aspectos éticos 
El investigador es responsable de realizar el estudio con responsabilidad y 
honestidad, así como las responsabilidades de cada uno de los participantes. 
El investigador no puede fabricar los datos de estudio para obtener los resultados 
esperados. 
Se debe respetar y proteger al participante de cualquier incomodidad física.  
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2.7 Desarrollo de la propuesta 
2.7.1 Situación Actual 
2.7.1.1 Breve reseña histórica 
 
La empresa electromecánica, objeto de estudio, por muchos años ha sido la única 
empresa peruana fabricante de transformadores y motores y hoy en día se ha 
convertido en una de las más importantes compañías dedicadas a la ejecución de 
proyectos y servicios dentro y fuera del Perú; y es que gracias a la tecnología de 
punta que utiliza se ha ganado una posición importante sobre todo en la incursión 
de proyectos en energía renovable en el rubro de la transmisión, generación y 
distribución de la energía eléctrica. Asimismo, durante muchos años se ha 
encargado de la fabricación y venta de productos de accionamiento como 
motores, reductores, variadores de velocidad, entre otros. 
Esta empresa electromecánica, desde su creación en 1954, ha contribuido con el 
crecimiento del país y además colaborado de manera significativa en la ingeniería 
eléctrica y mecánica nacional. 
El gran despegue de la empresa se dio desde la época de los años sesenta y esta 
se dio gracias al enfoque y perspectiva de los profesionales y a esos métodos de 
modernización que la empresa asumió y que dio como resultado el crecimiento 
comercial y además productivo y con ello se consiguió tecnología de última 
generación y el apoyo de grandes empresas extranjeras que se convirtieron en 
sus aliados. 
Con los años aún se ha conservado esa visión de mejora y desarrollo y además 
mantenido un avance tecnológico progresivo que los ha convertido en uno de los 
líderes de la industria electromecánica en nuestro país. 
Hasta el día de hoy se ha sabido mantener el liderazgo con profesionales 
competentes, quienes trabajan cumpliendo los más altos estándares de calidad 
tanto nacionales como internacionales. Toda esta exigencia se debe a que 
principalmente son nuestros clientes la mejor carta de presentación puesto que 
contamos con una amplia cartera en los diferentes sectores productivos, tales 
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como sector minero, petróleo, energía, pesquero e industrial; tanto en el negocio 
de transmisión, distribución y generación de energía. 
La empresa actualmente cuenta con 04 líneas de negocio con los que atiende 
ampliamente las necesidades de cada tipo de cliente. 
 









2.7.1.2 Misión, visión, valores 
 
 Misión: Brindar soluciones recomendables en la transformación de la energía 
que promueva productividad y competitividad de nuestros clientes, bajo una 
política de responsabilidad social y preservación del medio ambiente. 











 Objetivo principal:  
Crecer rentablemente 
 
 Objetivos específicos: 
1) Vender con más rentabilidad, aunque implique vender menos. 
2) Reducir los costos de ventas. 
3) Reducir los gastos administrativos y ventas. 
4) Reestructurar la deuda. 
5) Reducir el gasto de la no calidad de la fabricación de transformadores. 
6) Cumplir las fechas de entrega de los productos. 
7) Mejorar la satisfacción del cliente. 




2.7.1.4 Rivalidad entre competidores 
El mercado de sistemas de energía, es competitivo pues este mercado se reparte 
entre las empresas ABB, Siemens, Schneider y la empresa Electromecánica, 
objeto del estudio; de la siguiente manera. 







Fuente : Área de Planeamiento y Marketing-Empresa Electromecánica 
2.7.1.5 Poder de negociación de proveedores 
 
Los proveedores principales son las empresas comercializadoras y distribuidoras, 
y este mercado está fragmentado con gran rivalidad entre sus competidores y 
bajos márgenes de rentabilidad, lo cual disminuye su poder de negociación entre 
dichas empresas. 
 
Fuente : Área de Planeamiento y Marketing-Empresa Electromecánica 
EMPRESA % DE MERCADO 
ABB 35% 





Empresa Insumo o producto que provee
Indeco - Nexas Cobre.
Toyota Shucho 
Fierro silicoso, planta magnética,
aceite.
Yaskawa






Equipos de patio de llaves y
transformadores.




2.7.1.6   Poder de negociación de clientes 
Los principales clientes pertenecen al sector minero, distribuidoras, transmisoras y 
generadoras de energía.  
  
  
Tabla 5. Clientes 
 






Otros 8%  
 









Fuente: Área de Planeamiento y Marketing-Empresa Electromecánica 
 
2.7.1.7 Amenaza de productos sustitutos 
 
El avance de la tecnología de los productos que estamos comercializando es 
lenta, por lo que en el corto plazo, la posibilidad de que surjan productos 




2.7.1.8 Amenaza de ingreso de nuevos competidores 
 
En el sector existen varias empresas establecidas que ya tienen un nombre 
propio. Generalmente, obtenidas por medio de la publicidad, la diferenciación del 
producto en cuando a la calidad y servicio. Esto origina que el nuevo competidor 
que quiera ingresar al sector tendrá una barrea de ingreso alta y deberá invertir a 
efectos de lograr posicionarse en este mercado.  Estás empresas podrían ser las 
transnacionales por la mayor capacidad de inversión e infraestructura con la que 
cuenta. 
2.7.1.9 Análisis FODA 
 
Debido a las diferentes Líneas de Producción que ofrece la Empresa 
Electromecánica, se ha realizado un Análisis FODA que describe la situación 






















Fuente: Área de Planeamiento y Marketing-Empresa Electromecánica 








Fuente: Área de Planeamiento y Marketing-Empresa Electromecánica 




2.7.1.10 Detalle de la problemática 
 
La empresa actualmente cuenta con 04 líneas de negocio que han podido 
posicionarse en el mercado de manera sólida y el sector de energía e industria en 
general requiere de productos con altos estándares de calidad y que estén a la 
vanguardia tecnológica y es por ello que posee una amplia variedad de 
transformadores de potencia y equipos para brindar soluciones industriales. 
Por esta razón el almacén se ha convertido no sólo en un lugar para guardar 
productos sino en la pieza clave para mejorar la calidad de servicio al cliente final. 
El almacén es de alguna manera el punto de partida para la tan ansiada 
satisfacción del cliente; sin embargo, desde hace algunos años se ha convertido 
en el cuello de botella que imposibilita el flujo correcto de algunas operaciones 
que forman parte de las actividades de esta área que forma parte de la cadena de 
suministro. 
El área de almacén posee materiales, suministros y productos terminados que le 
pertenecen a las diferentes actividades de negocio. El área aproximada es de 
10,670.44 m2 y está dividida en 05 espacios asignados con numeración del 1 al 5.  
Las áreas 1,2 y 3 son patios sin techo descubierto que permite almacenar las 
paletas con materiales debidamente embalados y protegidos del medio ambiente 
dependiendo de las marcas que posean en las cajas de cartón y/o pallets que son 
clasificados como frágiles. En estos almacenes son ubicados los transformadores 
que por su tamaño, volumen y tipo de mercadería son ubicados en espacios 
abiertos. 
Para los almacenes 4 y 5 que son bajo techo, son clasificados de acuerdo a la 
forma y valor de la mercadería y requieren de mayor protección. Así como 
también por la rapidez en al momento del despacho.  Éstos están siendo 
almacenados en estantería de perfiles de madera.  
Para mayor detalle de las ubicaciones de las áreas ver el Layout de la empresa 
ver Anexo 9. 
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Este orden que se ha conseguido año a año, no ha sido suficiente, ya que los 
esfuerzos solo han sido materializados para los Transformadores de Potencia, 
dejando de lado los productos de la Línea de negocio de Accionamiento. 
Esta área de negocio se ha reforzado con acuerdos comerciales para la venta en 
equipos de media tensión (variadores Yaskawa y motores Teco Westinghouse). 
Se cuenta con representaciones extranjeras de prestigio (Yaskawa, Hyosung, 
Nidec, etc.). 
Muchos de estos productos que se comercializan tienen el respaldo de la 
Empresa Electromecánica, que se está estudiando, para su comercialización, 
muchas de ellas intentaron entrar al mercado peruano por sí solas y no tuvieron 
éxito. Para conocer las estrategias de atención al cliente, tanto en Venta rápida y 
facturación, así como en el área de Despacho; se adiciona el Manual de 
Despacho de mercaderías de venta rápida, ubicado en el Anexo 10. 
En inventarios se encuentran un número de existencias significativas que forman 
parte del stock del área de Accionamientos y suman 298 unidades divididas entre 
Motores, Variadores, Motorreductores y diferentes accesorios. 
Los principales problemas encontrados en esta área son los siguientes: 
 Difícil ubicación de los artículos:  
Los artículos son almacenados en un espacio donde se ubican otros productos 
terminados, como transformadores o materia prima utilizada para la fabricación de 
los mismos, lo que hace difícil su ubicación con rapidez o incluso realizar un 
conteo físico de los mismos para consolidar la información del Kardex que emite 
el sistema con sus existencias reales. 
El sistema que se utiliza actualmente es bastante básico y con un uso que se ha 
tratado de mejorar, pero con tantos artículos en almacén ya se hace más tedioso 
tener un inventario con el 100% de cumplimiento. 
Los tiempos de picking superan lo estimado ya que no se conocen las 
ubicaciones con exactitud. 
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 Sobrepasar Tiempos estándar 
No se conocen con exactitud las ubicaciones de los artículos se generan demoras 
y tiempos muertos. Tanto las actividades de recepción y de despacho se ven 
afectadas ya que se supera el tiempo establecido. 
Asimismo, se genera una demora en el ingreso de información al sistema 
respectivo, lo que en consecuencia inmediata significa un retraso en muchas de 
las actividades que forman parte de la cadena de suministros. 
La deficiente clasificación de artículos ha generado que el encargado del recojo y 
manipulación retrase otras actividades por darle prioridad a otra. 
 Falta de método de segmentación de materiales 
Hasta el momento la empresa electromecánica, cuenta con una identificación 
básica de materiales que segmenta a los artículos del área de accionamientos 
con un código 6, que corresponde a producto terminado de importación. 
Con esta básica tipificación lo que los almaceneros hacen es casi aprenderse de 
memoria las ubicaciones de acuerdo a la solicitud de pedidos. 
 Sobre stock de materia prima:  
Durante el proceso de verificación de mercancías que se realiza una vez cada dos 
meses se ha podido percibir que existen artículos con muy poca rotación en 
almacén, lo que significa un sobre stock de mercaderías. 
Este sobre stock ha traído como consecuencia dos intentos de robo identificados 
por parte del personal de planta, así como pérdidas de accesorios que por su 
tamaño y peso bastante ligeros, son fácilmente manipulados y retirados de 






 Deficiente distribución del área  
Existe en esta área una estantería inadecuada que supone un desorden ya que 
coexisten desde pernos con valores menores a s/ 1.00 nuevo sol, así como 
equipo de mayor valor pero que poseen el mismo tamaño. 
En el área se puede apreciar cierto desorden, a pesar de que ha ido mejorando 
con el tiempo. 
 Falta de Modernización de Equipos  
Este es un problema crítico ya que además del tiempo perdido en búsqueda de 
artículos que no poseen una clasificación, se tienen algunos artículos de recojo de 
material que ya son obsoletos; lo que a veces aumenta el tiempo de atención por 
requisición. 
En esta imagen se puede ver que en este espacio se encuentran artículos propios 
de Accionamientos, como motores y motorreductores; así como trasformadores 
de potencia en la parte trasera y piezas ya embaladas que forman parte del stock 
que posee planta para la fabricación de transformadores. 
 








Fuente: Empresa Electromecánica 




Estas deficiencias encontradas en el área de almacén se materializan en el 
registro tan básico que posee los artículos de productos terminados de 
accionamientos que imposibilita su fácil ubicación, que finalmente repercute en el 
nivel de productividad que tiende a la baja en esta área. 
2.7.2 Propuesta de mejora 
 
La jefatura de logística aceptó el reto para mejorar la productividad en el área, 
conservando un compromiso de ejecución de la estrategia de mejora; 
involucrando a todos los colaboradores de esta área. 
 
A continuación, se detalla un Diagrama de Gantt donde se puede ver el 
cronograma de la implementación de la metodología:
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Figura 13. Cronograma de Implementación de la Metodología 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
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Tal como se puede apreciar en la tabla se ha determinado una primera etapa en 
la que se determinó un tiempo previo de 04 meses para recoger datos que nos 
ayuden a explicar la situación actual, y con ello definir el problema. Después de 
este análisis se procedió a considerar los datos obtenidos y con ello establecer la 
causa raíz y eliminarla.  
Para la ejecución e implementación de la metodología se ha empleado un tiempo 
de casi 8 meses desde su aplicación y que nos ha dado resultados óptimos.  
o Selección de personal que será capacitado: 
Se organizó un equipo para la implementación de la mejora, se asume para ello 
que los miembros de este equipo han tenido una capacitación previa sobre el uso 
y manejo de esta herramienta y lo que se necesita para su aplicación. 
  
 
Tabla 6. Miembros de Equipo de Implementación de la Propuesta 
 
 
Fuente: Elabración Propia. 
 
o Capacitación a Miembros del equipo 
Las 03 personas seleccionadas para la implementación, que aparecen en la Tabla 
6, ahora recibieron una capacitación que explica detalladamente cómo es el uso 
de la metodología de inventarios ABC y de qué manera ayudará en la 
organización de los artículos de almacén. Este proceso tuvo un tiempo de 
duración de casi mes y medio (mediados de noviembre y diciembre); en donde se 
contrató a un especialista en el manejo de inventarios y con amplia experiencia en 
la implementación de la metodología en almacenes. Por la contratación de este 
especialista en la materia, se realizó un gasto de s/. 2,500 nuevos soles por cada 
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miembro del equipo; monto que además incluyó un monitoreo durante el proceso 
de implementación y al finalizar el mismo. 
o Clasificación de Inventarios ABC de artículos 
Después del análisis de los problemas encontrados en el inventario de productos 
terminados, se ha creído necesario establecer una segmentación de artículos 
según el Método de clasificación ABC. 
Esta metodología fija un nivel de control de existencias y con ello se puede lograr 
grandes cambios tales como; reducción de tiempos de control, reducción de 
esfuerzos y costos en el manejo de inventarios ya que los artículos se pueden 
encontrar con mayor facilidad. 
Los sistemas más utilizados para realizar esta clasificación de existencias son de 
cuatro tipos: 
 Clasificación por precio unitario. 
 Clasificación por Valor total. 
 Clasificación por utilización y Valor. 
 Clasificación por su aporte a las utilidades. 
Para el análisis de la elección de la mejor clasificación se hizo una simulación de 
categorización con cada una de ellas y se determinó que la Clasificación por Valor 
Unitario es la más acertada, ya que cada artículo, de manera individual, tiene un 
valor considerable frente a otros de similar familia; y esto nos pone en alerta para 
tener mayor vigilancia de su stock ya que la pérdida, deterioro o desperfecto de 
alguno de ellos generaría graves pérdidas económicas para la empresa. 
Si se utilizara por ejemplo una clasificación por valor total, llegamos a la 
conclusión de que no sería la más efectiva ya que este valor se aumenta debido 
al número de existencias y si uno de ellos sufre alguna avería o pérdida pues es 






o Aplicación de mejoras para aumentar valor a Método ABC 
Además, dentro de las actividades que ayudaron a reforzar el cumplimiento de la 
metodología se implementaron las siguientes: 
1. Establecimiento de un procedimiento o MOF (Manual de organización de 
Funciones) para definir las funciones y responsabilidades del personal encargado. 
Ver Anexo 11, MOF jefe de almacén. 
2. Cursos de Capacitación de Metodología, que definitivamente es previo a la 
ejecución del método, sin embargo, se contabiliza para 1 mes de aprendizaje con 
certificación proporcionada por un profesional que conoce la materia de estudio. 
Ver Anexo 12, Formato de registro de aceptación de Capacitación y Anexo 13, 
Formato de Control y Evaluación de Capacitación. 
3. Cursos de Capacitación para “Uso correcto de paletización de Carga”; este 
curso fue dictado para los auxiliares de almacén y despacho, incluyendo algunas 
medidas de seguridad en el trabajo para garantizar su uso correcto y seguro. La 
paletización permite de hecho un mejor desempeño de las actividades de 
almacenamiento y descarga y como resultado se obtienen mejoras en la 
optimización de tiempos y orden de los artículos. Ver Anexo 14, Formato de 
Evaluación de Capacitación Técnica. 
 
4. Estante de perfiles de madera; se procedió con la compra de estantes de 3mt x 
3.5mt para el correcto almacenaje de mercadería. En la parte inferior se ubican 
los artículos más pesados, y en la parte superior los de menor peso. Esta regla se 
sigue tanto para el almacenaje de los productos del Grupo A, B y C.  Para los 
artículos del Grupo A se cumple a la perfección esta medida, sin embargo, sólo 
para el Grupo C tendremos artículos que tienen los mismos tamaños estándar y 
se apilan en cajas de madera también. 
 
5. Almacenamiento en bloques; se procedió con la compra de palets ya que se 
obtiene un almacén más compacto y es que los artículos se apilan encima de 
otros formando bloques compactos en el almacén y no necesita de una 
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infraestructura especial. Además, teniendo algunos productos en palets podemos 
manipularlos con estocas hidráulicas y es de fácil manipuleo. 
 
6. Máquina para FILM; al comprar esta máquina optimizamos el tiempo que se 
demoran en realizar el embalaje de forma manual; que no sólo lo realiza 01 
persona sino hasta 2 personas para un equipo de tamaño regular. 
 
7. Transpaletas hidráulicos; este sistema de transporte interno permite el 
movimiento físico de productos de un área a otra tanto en las operaciones de 
carga y descarga y despacho. 
 
               
Tabla 7. Costo de la Propuesta 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 7 se puede apreciar que se han considerado todo el gasto en los que 
se incurre al implementar la propuesta de mejora. 
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Se han contabilizado gastos por parada de Planta, que se realizaron los días 
Sábado y Domingo y en ello participaron 03 personas; Jefe de almacén, Asistente 
de almacén y Auxiliar de almacén. 
Por otro lado, también se han incluido Costos por capacitación al personal sobre 
el uso y beneficio de la metodología. 
Asimismo, se ha incluido cursos y equipos propios que pueden mejorar o reforzar 
los beneficios del uso y aplicación de la metodología de inventarios ABC, tales 
como; Curso de capacitación sobre uso de paletizado y adquisición de estantes, 
paletas para embalaje, máquina Film y 01 transpaleta hidráulica. 
 
o Revisión de Índice de Rotación de Inventario: 
Después de la implementación, se midieron algunos factores que garantizan el 
correcto uso de la metodología; siendo uno de ellos la Rotación de Inventarios. 
Para medir esta variable se tomó en cuenta las “Ventas acumuladas” sobre el 
“Inventario promedio”. Esta representación nos brinda el número de veces que el 
inventario ha sido repuesto. La data fue recopilada en dos escenarios antes y 
después de la implementación. 
o Revisión de Porcentaje de Eficiencia: 
Para medir esta dimensión se tomó en cuenta el tiempo útil (horas) sobre el 
tiempo Real (horas) del trabajo realizado en la atención de despacho de un 
artículo solicitado en almacén. La data fue recolectada en dos escenarios 
diferentes antes de la mejora y después de misma 
o Revisión de Porcentaje de Eficacia: 
Para medir esta variable se tomó en cuenta el porcentaje de ítems despachados 
por el de ítems requeridos. La data fue recolectada en dos escenarios antes de la 





o Revisión de Productividad: 
Para medir esta variable se ha tomar en cuenta que la productividad significa un 
mejoramiento continuo del sistema, es decir más que producir más rápido se trata 
de producir mejor. Para su medición se tiene en cuenta la eficacia por la 
eficiencia. La data ha sido recopilada en dos escenarios antes y después de la 
implementación. 
o Presentación de Mejora al Jefe Inmediato: 
Se realizó un informe final, después de implementada la metodología en el área, 
concluyendo una mejora considerable en el orden de los artículos de almacén. 
2.7.3 Implementación de la propuesta 
 
Se considerarán los siguientes pasos para la implementación: 
Paso 1: Para poder empezar con el análisis, debemos previamente tener los 
Costos Unitarios Promedio que se han promediado en 6 meses, tal como se 
muestra en el gráfico. 
Paso 2: Ordenar los artículos del inventario en orden descendente con base en el 
total del dinero invertido. 
Paso 3: clasificar como artículos A, al porcentaje del total del artículo que 
determine el analista para esta clasificación, que sería el 15% del total de ítems. 
Estos artículos deben corresponder a los primeros del listado. 
Paso 4: Clasificar como artículos tipo B, a la cantidad de productos que 
corresponden al porcentaje determinado con base en la importancia para esta 
clasificación, que serían el 20% de lo restante de lo que queda al restar los ítems 
del grupo. 
Paso 5: Clasificar como productos tipo C, al restante de los artículos. Estos 









Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla 8 se observa el Paso 1, para los ítems del 1 al 60. Para poder 
empezar con el análisis, se debe tener, previamente, los Costos Unitarios 




Tabla 9. Paso 1 - Costo Unitario Promedio de los artículos (Item del 61 al120) 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla 9 se observa el Paso 1, para los ítems 61 al 120. Para poder empezar 
con el análisis, se debe tener, previamente, los Costos Unitarios Promedio que se 
han promediado en 6 meses, tal como se muestra en el gráfico. 
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Tabla 10. Paso 1 - Costo Unitario Promedio de los artículos (Ítem del 121 al 181) 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla 9 se observa el Paso 1, para los ítems 121 al 181. Para poder 
empezar con el análisis, se debe tener, previamente, los Costos Unitarios 
Promedio que se han promediado en 6 meses, tal como se muestra en el gráfico. 
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Tabla 11. Paso 1 - Costo Unitario Promedio de los artículos (Ítem del 182 al 242) 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla 9 se observa el Paso 1, para los ítems 182 al 242. Para poder 
empezar con el análisis, se debe tener, previamente, los Costos Unitarios 
Promedio que se han promediado en 6 meses, tal como se muestra en el gráfico. 
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Tabla 12. Paso 2 - Clasificación en Orden Descendente 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla 12 se observa el Paso 2, en donde se ordenan los artículos del 





Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla 13 se encuentra el Paso 3; clasificar como artículos A, al porcentaje 
del total del artículo que determine el analista para esta clasificación, que sería el 
15% del total de ítems. Estos artículos deben corresponder a los primeros del 
listado. 
 











Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla 14 se encuentra el Paso 4; Clasificar como artículos tipo B, a la 
cantidad de productos que corresponden al porcentaje determinado con base en 
la importancia para esta clasificación, que serían el 20% de lo restante de lo que 
queda al restar los ítems del grupo. 
 





Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla 15 se encuentra el Paso 5; Clasificar como productos tipo C, al 
restante de los artículos. Estos corresponden a los de menor valor. 
 




Paso 6: Con base en la clasificación se establece las políticas de control y 
periodicidad de los pedidos. 
Finalmente es así como quedan distribuidos todos los artículos: 
 
Tabla 16. Distribución de Artículos A,C,B 
 
                         Fuente: Elaboración Propia 
En síntesis, podemos decir que los artículos A corresponden al 32% del monto de 
todo el inventario y son los que por unidad tiene un costo significativamente alto 
frente a los de B Y C. Por lo tanto, se le debe poner mayor atención a esos ítems 
ya que son los que dan mayores ingresos a la línea de negocio. Si uno de ellos 
sufriera un desperfecto por mal despacho, si sufriera un robo o aparezca como 
faltante, pues por su costo unitario sería difícil reponerlo y el reponerlo generaría 
un mayor gasto a la empresa ya que tenemos artículos que uno de ellos cuestan 
entre s/. 20 mil nuevos soles el más caro, y s/. 3,650 nuevos soles el más barato. 
Una vez realizada la clasificación ABC de los artículos, se propuso registrar 
información básica de inventario 1 vez al mes para controlar las existencias del 
tipo A, cada 45 días se verificaba la información de Kardex para los artículos tipo 
B, Y por último cada 60 días los artículos tipo C.  Para verificar información de 




Una vez realizada nuestra clasificación procederemos a establecer nuestras 
políticas de control y mejora para maximizar los resultados.  Ver Anexo 18, 
Manual de Registro de la exactitud de inventarios.  
Se detallan algunos cambios tales como: 
 Estantería de perfiles de madera: 
Este tipo de estantería ya se encuentra en almacén, pero se necesita un mayor 
número; casi 15 adicionales, en donde se tendrá en cuenta lo siguiente: 
a) La altura por sector de la estantería. 
b) Los materiales de mayor peso y/o volumen son ubicados en la parte inferior de los 
estantes. 
c) Las medidas de los materiales no sobrepasen las medidas de las estanterías. 




Figura 14. Modelo de Estantería  
 
 




 Apilamiento de materiales según clasificación ABC: 
Para la técnica de apilamiento la finalidad es aprovechar al máximo los espacios 
altos, considerando el tamaño de las cajas, donde mayormente son almacenadas 
las mercaderías tipo motor, reductor y variadores. 
Se propone además la aplicación de paletización, en donde se debe tener en 
cuenta lo siguiente: 
a) El Peso máximo que debe soportar cada pallet es de 1000Kg. 
b) Acomodar las cajas correctamente y evitar posiciones incorrectas. 
c) Las tarimas deben estar en buen estado. 
d) La tensión se realiza sobre las esquinas del pallet 
e) Las estibas de las cajas no deben presentar huecos. 
f) Las medidas de las paletas son: de 1000 x 1200mm  y un peso aproximado de 
20 Kg por paleta. 
g) Calidad de madera. 
 
Se utilizan paletas estándar, con la siguiente finalidad:  
 Disminuir los tiempos de carga y descarga. 
 Evita los faltantes y sobrantes de los productos almacenados. 
 Optimiza el espacio en los almacenes. 
 Facilidad en la rotación de los materiales. 
 Da mayor seguridad al personal del almacén. 
 Permite una mejora en los costos para los clientes. 
 Facilidad en el despacho así como para reparto de mercaderías. 
 Conlleva a un mayor orden de almacenamiento. 






Fuente: Almacén Empresa Electromecánica 
Compra de 01 MAQUINARIA PARA FILM: 
El uso de esta máquina facilitará las labores de embalajes y permitirá agilizar el 










































Compra de 02 estoca hidráulicas: 
Para facilitar la carga y traslado de productos con amplio peso tales como 
Motores y Motorreductores. 
 
 




Actualmente ya se cuenta con este equipo, sin embargo, la compra de 02 
adicionales mejoró los tiempos de recojo y traslado hacia la máquina de embalaje 
y su transporte hasta el cliente final. 
Para verificar el cumplimiento de las mejoras utilizadas para reforzar la aplicación 
de la metodología de Inventarios ABC se adjunta el Anexo 19, 20 Y 21, Check List 
de verificación. 
2.7.4 Resultados después de la mejora (post test) 
 
El método ABC permite aumentar la eficiencia de los almacenes al ahorrar tiempo 
a los encargados a la hora de coger y dejar los artículos, puesto que pueden tener 
mejor controlados los ítems más solicitados y requerir menos movimientos para 




































buena Gestión de stocks que contemple más unidades almacenadas de los 
productos que tengan más demanda. 
El método ABC ha permitido mejorar algunos indicadores logísticos que se 
detallarán a continuación a través de un análisis comparativo entre los años 2016 
y 2017. 
2.7.4.1 Variable independiente: 
 Dimensión 1- Rotación de Inventario: 
Para medir esta variable se ha tomar en cuenta las “Ventas acumuladas” sobre el 
“Inventario promedio”. Esta representación nos brinda el número de veces que el 
inventario ha sido repuesto. La data ha sido recopilada en dos escenarios antes y 
después de la implementación. 
 
Tabla 17. Rotación de Inventario Antes y Después  
 
 





     





Fuente: Elaboración Propia 
 
La variación entre el periodo 2016 y 2017 ha sido mínimo y es que la rotación de 
los productos se da en 1.35 veces en el año en su valor más alto. Estas cifras 
demuestran que hay una muy baja rotación de inventario e imposibilita que se 
puedan recuperar lo invertido en un periodo menor a 1 año. 
2.7.4.2 Variable dependiente: 
 Productividad: 
Para medir esta variable se ha tomar en cuenta que la productividad significa un 
mejoramiento continuo del sistema, es decir más que producir más rápido se trata 
de producir mejor. Para su medición se tiene en cuenta la eficacia por la 







Tabla 18. Productividad Antes de la Metodología  
 
 
            
Fuente: Elaboración Propia 
 
En la Tabla 18, se hace un análisis de la Productividad (Eficiencia x Eficacia) 
entre los 6 meses del 2016, en los que no se aplicaba la Metodología de 








Fuente: Elaboración Propia 
En la Tabla 19, se hace un análisis de Productividad después de la 






Fuente. Elaboración Propia  
 




Fuente. Elaboración Propia  










Fuente. Elaboración Propia  
 
En la Figura 21 se muestra el comparativo entre el porcentaje de la Productividad 
Promedio Antes y Después de la Implementación de la Metodología de 
Inventarios ABC. 
 Dimensión 1- Eficiencia: 
Para medir esta dimensión se ha tomar en cuenta el tiempo útil (horas) sobre el 
tiempo Real (horas) del trabajo realizado en la atención de despacho de un 
artículo solicitado en almacén. La data ha sido recolectada en dos escenarios 




Tabla 20. Eficiencia Antes de la Metodología 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
En la Tabla 20, se muestra la Eficiencia; que se obtiene de la división entre el 
Tiempo Útil / Tiempo Real; antes de la Implementación de la Metodología de 
Inventarios ABC  
112 
 
Tabla 21. Eficiencia Después de la Metodología 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
En la Tabla 21, se muestra la Eficiencia; que se obtiene de la división entre el 
Tiempo Útil / Tiempo Real; Después de la Implementación de la Metodología de 
Inventarios ABC  
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La medida de la eficiencia durante el periodo 2016 está entre 47.76% el 
porcentaje más bajo y 62.35% el más alto. Lo que quiere decir que tengo tiempo 
de desperdicio bastante alto que deben enfocarse en mejorar. 
Para el periodo 2017 está se nota una mejora en esos tiempos de desperdicio y 
por lo tanto los niveles de Eficiencia han aumentado, teniendo picos de hasta 82% 
en abril de este año. En los gráficos se puede apreciar esa diferencia favorable, 
después de aplicar la herramienta de Metodología ABC. 
 
 






















Fuente: Elaboración Propia 
 
 




Fuente: Elaboración Propia 
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 Dimensión 2- Eficacia: 
Para medir esta variable se ha de tomar en cuenta el porcentaje de ítems 
despachados por el de ítems requeridos. La data ha sido recolectada en dos 







Tabla 23. Eficacia Antes de la Metodología 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
En la Tabla 23, se muestra la Eficacia; que se obtiene de la división entre el Ítems 
Despachados / Ítems requeridos; Antes de la Implementación de la Metodología 
de Inventarios ABC. 
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Tabla 24. Eficacia Después de la Metodología  
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
En la Tabla 24, se muestra la Eficacia; que se obtiene de la división entre el Ítems 
Despachados / Ítems requeridos; Después de la Implementación de la 
Metodología de Inventarios ABC. 
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Se puede verificar que ha habido una mejora en términos de eficacia entre los 
periodos 2016 y 2017 entre; si bien es cierto, antes de la implementación la 
eficacia estaba dentro de márgenes aceptables, sin embargo, con la aplicación de 
la metodología ABC el incremento ha sido casi llegando al 100% en algunos 




Tabla 25. Eficacia Antes y Después de la Metodología 
 
         
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 














                
 








Fuente: Elaboración Propia 




2.7.5 Análisis costo beneficio 
 
En términos económicos existe un beneficio por parte de la empresa al aplicar 
este método de inventario ABC y es que al analizar cuánto se ha gastado por 
mercadería no despachada en el momento requerido se ha procedido a enviarle 
al cliente sus artículos hasta sus propios almacenes y esto implica un gasto por 
envío que generalmente se realiza con recursos propios ya que generalmente son 
clientes que se encuentran dentro del departamento de Lima.  
Para plasmar este análisis se ha realizado un cuadro comparativo entre el año 
2016 y 2017 y cuánto fue su ahorro antes y después de aplicar la metodología 
ABC. 
Por otro lado, existen clientes con los que se firman acuerdos a través de los 
contratos de venta de equipos, en los que se estipulan penalidades por demora 





Tabla 26. Costo por Mercadería No despachada-Antes 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
En la Tabla 26 se detalla cuánto es el costo por mercadería no despechada; en el 
año 2016; es decir que, al no atenderse los ítems requeridos en su totalidad, esto 
genera un costo extra por enviarle al cliente sus artículos hasta sus propios 
almacenes o en su defecto vía Courier si estuviera en provincia. 
Asimismo, se genera otro costo por Penalidad, por producto no enviado; y es que 
existen clientes con los que se firman contratos de venta de equipos, en los que 




Fuente: Elaboración Propia 
 
En la Tabla 27 se detalla cuánto es el costo por mercadería no despechada; en el 
año 2017; Se detalla cuánto es ahora el costo por envío a almacén del cliente y el 
monto que se generó por Penalidad de entrega fuera de fecha. 
 






Fuente: Elaboración Propia 
 
En la Tabla 28 se puede observar el resultado entre el Ahorro por mercadería no 
Despachada entre el 2016 y el 2017 y además el comparativo entre el antes y el 
después de la metodología. 
Tabla 28. Análisis de Ahorro Antes y Después 
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Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Con respecto al Tiempo por encima de lo útil, se puede establecer el costo de 
Horas extras por trabajador de manera semanal.  En la Tabla 29 se puede 
apreciar los Gastos de Horas extras durante los 6 meses antes de la 




Tabla 30. Gastos por Horas Extras Después  
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
En la Tabla 29 se puede apreciar los Gastos de Horas extras durante los 6 meses 










Fuente: Elaboración Propia 
 
En la Tabla 31 se establece la comparación de ahorro en Horas extras entre el 
antes y después de la aplicación de la metodología de inventarios ABC. La mejora 
ha sido considerable, ya que se ha reducido el gasto en el que se incurría por 







Tabla 32. Análisis Costo Beneficio 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
En la Tabla 32, se puede apreciar el Análisis de Costo Beneficio.  
En el recuadro 1 se describe el BENEFICIO OBTENIDO, que es la suma del 
resultado final de Ahorro por Mercadería no Despachada (Tabla 28) y el resultado 
final del Ahorro de Horas Extras (Tabla 31).  
En el recuadro 2 aparece el MONTO INVERTIDO, que en realidad es lo que nos 
costaría implementar esta metodología de inventarios ABC en la empresa. 
En el recuadro 3 se describe el COSTO BENEFICIO, que sería la resta entre el 
Beneficio Obtenido y el Monto Invertido. 






































3.1 Análisis Descriptivo 
3.1.1 Variable Dependiente: Productividad 
 
 
Figura 27. Productividad Antes y Después 
 
 
Fuente: Programa Spss 22 
 
Tabla 33.  Estadística Descriptiva-Productividad 
 
Estadística Descriptiva 



















Media .4842 .01889 
95% de intervalo de confianza 
para la media 
Límite inferior .4451   
Límite superior .5232   
Media recortada al 5% .4789   
Mediana .4700   
Varianza .009   





















Media .7654 .01037 
95% de intervalo de confianza 
para la media 
Límite inferior .7440   
Límite superior .7869   
Media recortada al 5% .7633   
Mediana .7600   
Varianza .003   
Desviación estándar .05082   
Fuente: Programa Spss 22 
 
En la Figura 27 se observa la relación de la productividad del antes y el después 
de la aplicación de la metodología de inventarios ABC. 
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3.1.2 Dimensión 1- Eficiencia 
 
 
Figura 28. Eficiencia Antes y Después  
 
 
Fuente: Programa SPSS 22 
 





















Media .5488 .01589 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior .5159   
Límite 
superior 
.5816   
Media recortada al 5% .5453   
Mediana .5300   
Varianza .006   
















 Media .7821 .01027 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior .7608   
Límite 
superior 
.8033   
Media recortada al 5% .7817   
Mediana .7700   
Varianza .003   
Desviación estándar .05030   
Fuente: Programa SPSS 22 
 
En la Tabla 34 se observa la relación de la Eficiencia del antes y el después de la 
aplicación de la metodología de inventarios ABC. 
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3.1.3 Dimensión 2- Eficacia 
 





Fuente: Programa SPSS 22 
 
Tabla 35. Estadística Descriptiva - Eficacia 
 
Estadística Descriptiva 














Media .8796 .01869 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior .8409   
Límite superior .9183   
Media recortada al 5% .8856   
Mediana .8800   
Varianza .008   
















Media .9883 .00656 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior .9748   
Límite superior 1.0019   
Media recortada al 5% .9931   
Mediana 1.0000   
Varianza .001   
Desviación estándar .03212   
Fuente: Programa SPSS 22 
 
En la Tabla 35 se observa la relación de la Eficacia del antes y el después de la 
aplicación de la Metodología de inventarios ABC. 
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3.2 Análisis Inferencial 
3.2.1 Análisis de la Hipótesis General-Productividad 
 
Ha: La aplicación de la metodología de inventario ABC mejora la Productividad en 
el área de almacén de una empresa Electromecánica. 
Para poder contrastar la hipótesis general es preciso primero determinar si los 
datos que corresponden a la serie de la productividad antes y después tiene un 
comportamiento paramétrico y para ello en el presente estudio se desarrolló la 
prueba de normalidad a través del método Shapiro-Wilk, ya que la data  es de 24, 
es decir < a 40 individuos. 
 
Regla de Decisión: 
Si Pvalor  ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
 
Si Pvalor  > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
 




Estadístico gl Sig. 
PRODUCTIVIDAD_ANTES ,935 24 ,127 
PRODUCTIVIDAD_DESPUES 
,890 24 ,014 
 
Fuente: Programa SPSS 22 
 
De la Tabla 36, se puede verificar que la significancia de la productividad antes 
tiene un valor mayor a 0.05, y la productividad después tiene un valor menor a 
0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión queda demostrado que 
tienen un comportamiento paramétrico y no paramétrico, respectivamente. 
Dado que lo que se quiere es saber si la productividad ha mejorado, se procederá 






Contrastación de la hipótesis general 
 
H0: La aplicación de la metodología de inventario ABC no mejora la Productividad 
en el área de almacén, de una empresa Electromecánica. 
 
Ha: La aplicación de la metodología de inventario ABC mejora la Productividad en 
el área de almacén, de una empresa Electromecánica. 
 
Regla de Decisión: 
H0:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
 
Tabla 37. Análisis de muestras relacionadas de la Productividad antes y después-Wilcoxon 





Media de error 
estándar 
 PRODUCTIVIDAD_ANTES 
,4842 24 ,09254 ,01889 
PRODUCTIVIDAD_DESPUES ,7654 24 ,05082 ,01037 
 
Fuente: Programa SPSS 22 
 
 
De la Tabla 37, ha quedado demostrado que la media de la productividad antes 
(0,4842) es menor que la media de productividad después (0,7654); por 
consiguiente no se cumple la H0: µPa ≥ µPd; en tal razón se rechaza la hipótesis 
nula de que la aplicación de la metodología de inventario ABC no mejora la 
Productividad en el área de almacén, y se acepta la hipótesis de investigación o 
alterna, por lo cual queda demostrado que la aplicación de la metodología de 







Tabla 38. Valor de la significancia de la Productividad antes y después-Wilcoxon 











95% de intervalo 
de confianza de la 
diferencia 
Inferior Superior 
 PRODUCTIVIDAD_ANTES - 
PRODUCTIVIDAD_DESPUES 
 
-,28125 ,08347 ,01704 -,31650 -,24600 -16,506 23 ,000 
 
Fuente: Programa SPSS 22 
 
Asimismo, de la Tabla 38 de la prueba de muestras relacionadas queda 
demostrado que el valor de la significancia es de 0.00, siendo este menor que 
0,05, por consiguiente, se reafirma que se rechaza la hipótesis nula y se acepta la 
hipótesis alterna. 
Por otro lado, y a fin de realizar un análisis más detallado para la comprobación 
de la hipótesis, se presenta el estadístico de prueba, con los resultados de la 
prueba de Wilcoxon para la Productividad, tomando en cuenta lo siguiente: 
 
Regla de Decisión: 
-Si sig. asíntota (bilateral) < 0,05 se rechaza la hipótesis nula 
-Si sig. asíntota (bilateral) ≥ 0,05 se acepta la hipótesis nula 
 
Tabla 39. Análisis de Pvalor  de la Productividad antes y después. Wilcoxon 





Sig. asintótica (bilateral) ,000 
a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo 
b. Se basa en rangos negativos. 
            
Fuente: Programa SPSS 22 
 
De la Tabla 39, queda demostrada y detallada la significancia de la prueba de 
Wilcoxon, aplicado a la Productividad, tanto para el Antes y el Después, que 
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demuestra una sig. asíntota (bilateral) menor a 0,05; por consiguiente, y de 
acuerdo a la regla de decisión anteriormente descrita, se rechaza la hipótesis nula 
a favor de la hipótesis alterna, aceptando que la aplicación de la metodología de 
inventario ABC mejora la Productividad en el área de almacén, de una empresa 
Electromecánica. 
 
3.2.2 Análisis de la Hipótesis Específica 1-Eficiencia 
 
Ha: La aplicación de la metodología de inventario ABC mejora la Eficiencia en el 
área de almacén de una empresa Electromecánica. 
Para poder contrastar la hipótesis específica 1 es necesario primero determinar si 
los datos que corresponden a la serie de la eficiencia antes y después tiene un 
comportamiento paramétrico; y para ello en el presente estudio se desarrolló la 
prueba de normalidad a través del método Shapiro-Wilk, ya que la data es de 24, 
es decir < a 40 individuos. 
 
Regla de Decisión: 
Si Pvalor  ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
 
Si Pvalor  > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
 
 




Estadístico gl Sig. 
EFICIENCIA_ANTES ,935 24 ,129 
EFICIENCIA_DESPUES ,920 24 ,057 
 
Fuente: Programa SPSS 22 
 
De la Tabla 40, se puede verificar que la significancia de la eficiencia antes y 
después tienen un valor mayor a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de 
decisión queda demostrado que tienen un comportamiento paramétrico. Dado que 
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lo que se quiere es saber si la Eficiencia ha mejorado, se procederá al análisis 
con el estadígrafo de Wilcoxon. 
 
Contrastación de la hipótesis específica 1 
 
H0: La aplicación de la metodología de inventario ABC no mejora la Eficiencia en 
el área de almacén, de una empresa Electromecánica. 
Ha: La aplicación de la metodología de inventario ABC mejora la Eficiencia en el 
área de almacén, de una empresa Electromecánica. 
 
Regla de Decisión: 
H0:   µE1a ≥ µE1d 
Ha:   µE1a < µE1d 
 
 
Tabla 41. Análisis de muestras relacionadas de la Eficiencia antes y después-Wilcoxon 
Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
 EFICIENCIA_ANTES ,5488 24 ,07787 ,01589 
EFICIENCIA_DESPUES ,7821 24 ,05030 ,01027 
 
Fuente: Programa SPSS 22 
 
De la Tabla 41, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes 
(0,5488) es menor que la media de eficiencia después (0,7821); por consiguiente 
no se cumple la H0:   µE1a ≥ µE1d; en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que 
la aplicación de la metodología de inventario ABC no mejora la eficiencia en el 
área de almacén, y se acepta la hipótesis de investigación o alterna, por lo cual 
queda demostrado que la aplicación de la metodología de inventario ABC mejora 









Tabla 42. Valor de la significancia de la Eficiencia antes y después-Wilcoxon 











95% de intervalo 
de confianza de la 
diferencia 
Inferior Superior 
 EFICIENCIA_ANTES - 
EFICIENCIA_DESPUES 
-,23333 ,07275 ,01485 -,26405 -,20261 -15,712 23 ,000 
 
Fuente: Programa SPSS 22 
 
Asimismo, de la Tabla 42, de la prueba de muestras relacionadas queda 
demostrado que el valor de la significancia es de 0.00, siendo este menor que 
0,05; por consiguiente, se reafirma que se rechaza la hipótesis nula y se acepta la 
hipótesis alterna. 
 
Por otro lado y a fin de realizar un análisis más detallado para la comprobación de 
la hipótesis, se presenta el estadístico de prueba, con los resultados de la prueba 
de Wilcoxon para la Eficiencia, tomando en cuenta lo siguiente: 
Regla de Decisión: 
-Si sig. asíntota (bilateral) < 0,05 se rechaza la hipótesis nula 
-Si sig. asíntota (bilateral) ≥ 0,05 se acepta la hipótesis nula 
 





             
 
 
Fuente: Programa SPSS 22 
 
De la Tabla 43, queda demostrada y detallada la significancia de la prueba de 
Wilcoxon, aplicado a la Eficiencia, tanto para el Antes y el Después, que 
demuestra una sig. asíntota (bilateral) menor a 0,05; por consiguiente, y de 





Sig. asintótica (bilateral) ,000 
a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo 
b. Se basa en rangos negativos. 
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acuerdo a la regla de decisión anteriormente descrita, se rechaza la hipótesis nula 
a favor de la hipótesis alterna, aceptando que la aplicación de la metodología de 
inventario ABC mejora la eficiencia en el área de almacén, de una empresa 
Electromecánica. 
 
3.2.3 Análisis de la Hipótesis Específica 2-Eficacia 
 
Ha: La aplicación de la metodología de inventario ABC mejora la Eficacia en el 
área de almacén de una empresa Electromecánica. 
 
Para poder contrastar la hipótesis específica 2 es necesario primero determinar si 
los datos que corresponden a la serie de la eficacia antes y después tiene un 
comportamiento paramétrico; y para ello en el presente estudio se desarrolló la 
prueba de normalidad a través del método Shapiro-Wilk, ya que la data  es de 24, 
es decir < a 40 individuos. 
 
Regla de Decisión: 
Si Pvalor  ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
 








Estadístico gl Sig. 
EFICACIA_ANTES ,931 24 ,103 
EFICACIA_DESPUES ,408 24 ,000 
 
Fuente: Programa SPSS 22 
 
De la Tabla 44, se puede verificar que la significancia de la eficacia antes tiene un 
valor mayor a 0,05, mientras que la eficacia después tiene un valor menor a 0,05; 
por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión queda demostrado que 
tienen un comportamiento paramétrico y no paramétrico respectivamente. Dado 
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que lo que se quiere es saber si la Eficacia ha mejorado, se procederá al análisis 
con el estadígrafo de Wilcoxon. 
 
Contrastación de la hipótesis específica 2 
 
H0: La aplicación de la metodología de inventario ABC no mejora la Eficacia en el 
área de almacén, de una empresa Electromecánica. 
Ha: La aplicación de la metodología de inventario ABC mejora la Eficacia en el 
área de almacén, de una empresa Electromecánica. 
 
Regla de Decisión: 
H0:   µE2a ≥ µE2d 




Tabla 45. Análisis de muestras relacionadas de la Eficacia antes y después-Wilcoxon 
 
Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
 EFICACIA_ANTES ,8796 24 ,09158 ,01869 
EFICACIA_DESPUES ,9883 24 ,03212 ,00656 
 
Fuente: Programa SPSS 22 
 
De la Tabla 45, ha quedado demostrado que la media de la eficacia antes 
(0,8796) es menor que la media de eficacia después (0,9883); por consiguiente no 
se cumple la H0:   µE2a ≥ µE2d; en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la 
aplicación de la metodología de inventario ABC no mejora la eficacia en el área de 
almacén, y se acepta la hipótesis de investigación o alterna, por lo cual queda 
demostrado que la aplicación de la metodología de inventario ABC mejora la 







Tabla 46. Valor de la significancia de la Eficiencia antes y después-Wilcoxon 
 
 
Fuente: Programa SPSS 22 
 
Asimismo, de la Tabla 46 de la prueba de muestras relacionadas queda 
demostrado que el valor de la significancia es de 0.00, siendo este menor que 
0,05; por consiguiente, se reafirma que se rechaza la hipótesis nula y se acepta la 
hipótesis alterna. 
 
Por otro lado, y a fin de realizar un análisis más detallado para la comprobación 
de la hipótesis, se presenta el estadístico de prueba, con los resultados de la 
prueba de Wilcoxon para la Eficacia, tomando en cuenta lo siguiente: 
 
Regla de Decisión: 
-Si sig. asíntota (bilateral) < 0,05 se rechaza la hipótesis nula 
-Si sig. asíntota (bilateral) ≥ 0,05 se acepta la hipótesis nula 
 
 
Tabla 47. Análisis de Pvalor  de la Eficacia antes y después. Wilcoxon 
Estadísticos de pruebaa 
 
EFICACIA_DESPUES 
                       EFICACIA_ANTES 
Z -3,826b 
Sig. asintótica (bilateral) ,000 
a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo 
b. Se basa en rangos negativos. 
 
Fuente: Programa SPSS 22 
 
Prueba de muestras emparejadas 
 
Diferencias emparejadas 






95% de intervalo 
de confianza de la 
diferencia 
Inferior Superior 
 EFICACIA_ANTES - 
EFICACIA_DESPUES 
-,10875 ,09110 ,01859 -,14722 -,07028 -5,848 23 ,000 
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De la Tabla 47, queda demostrada y detallada la significancia de la prueba de 
Wilcoxon, aplicado a la Eficacia, tanto para el Antes y el Después, que demuestra 
una sig. asíntota (bilateral) menor a 0,05; por consiguiente, y de acuerdo a la regla 
de decisión anteriormente descrita, se rechaza la hipótesis nula a favor de la 
hipótesis alterna, aceptando que la aplicación de la metodología de inventario 
























































Como se aprecia en la Tabla 33, queda finalmente demostrado que la 
Productividad en el área de almacén de una empresa Electromecánica.; ha 
incrementado de 0.4842 a 0.7654, es decir un 28%, y esto como consecuencia de 
la aplicación de la metodología de inventarios ABC que básicamente ha 
clasificado los artículos de acuerdo al valor e importancia de cada uno de ellos. 
Este resultado es similar al encontrado por Campos (2016), en su tesis, que forma 
parte de los trabajos previos a la presente investigación, donde demostró que 
gracias a la aplicación de la Metodología de Control de Inventario ABC aplicado a 
la empresa EYSM Ingeniería SAC, la productividad de su almacén se optimizó en 
un 4.63% y es que la productividad anterior era de 22.97%, lo cual indica que 
existe una mejora de 79.84%.  
 
Continuando, y tal como se puede observar en la Tabla 34, que la Eficiencia en el 
área de almacén de una empresa Electromecánica, ha mejorado de 0,5488 que 
tenía antes, a 0,7821 que tiene después de la aplicación de la metodología de 
inventarios ABC en la clasificación de los artículos, es decir un incremento de 
23%. 
Este resultado es parecido al obtenido por Ramos (2016) en su tesis, que forma 
parte de los trabajos de investigación consultados para este estudio, en este caso 
aplicado a la empresa Coroimport SAC, donde se observa que la Eficiencia 
cambió de 85,1% antes a 95,5%, obteniendo así una mejora de 10.4%. 
 
Finalmente, como se muestra en la Tabla 35, que la Eficacia en el área de 
almacén de una empresa Electromecánica.ha mejorado de 0,8796 que se obtiene 
antes, a 0,9883 que se obtiene después; es decir un incremento de casi 11% en 
esta dimensión. 
Este resultado es similar al encontrado por Quispe (2016) en el estudio que forma 
parte de los trabajos de investigación consultados, en este caso aplicado a la 
empresa Fierros Puma SA., donde se obtiene como resultado una mejora en la 










































1. Queda evidenciado en la presente investigación que la implementación de la 
Metodología de inventarios ABC incrementa la Productividad del área de 
almacén, esto en base a los datos obtenidos en las pruebas realizadas a esta 
variable dependiente, en donde se encontró un aumento de 28%. 
 
2. Se demuestra también, que la implementación de la Metodología de inventarios 
ABC incrementa la eficiencia del área de almacén. Gracias a la aplicación de 
esta clasificación de inventarios y en base a los resultados obtenidos de las 
pruebas de hipótesis realizadas a esta dimensión, se pudo obtener una mejora 
de 23%. 
 
3. Finalmente, se puede afirmar que la implementación de la Metodología de 
inventarios ABC incrementa la eficacia del área de almacén; y es que, en base 
a los resultados obtenidos de las pruebas de hipótesis realizadas a esta 


































1. Se recomienda asignar responsables que permitan establecer un seguimiento y 
control de las mejoras implantadas con el uso de la herramienta, puesto que de 
esta manera se podrá asegurar el cumplimiento de la misma; y por lo tanto 
verificar el desarrollo del área de almacén a lo largo del tiempo, detectando así 
aquellos problemas de forma anticipada. 
 
2. Como recomendación, con respecto a la aplicación de la metodología de 
inventarios ABC se propone registrar información básica de inventario una vez 
al mes para controlar el total de existencias de los artículos A, cada 45 días, los 
artículos B; y cada 60 días los artículos C. En paralelo a este control por cada 
tipo de artículo, se propone realizar una auditoría semestral para con ello 
verificar el uso sostenible de la herramienta utilizada. 
 
3. Con la mejora obtenida de la metodología implementada, se recomienda 
replicar este tipo de clasificación ABC para las diferentes categorías de 
artículos por cada línea de negocio y con ello se concientiza a los trabajadores 
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